mului, recristalizarea și dispariția  asterismului 
(odată cu restaurarea completă a rețelei crista- 
line), și creșterea în dimensiuni a cristalelor, — 
Detensionarea, adică înlăturarea tensiunilor pro- 
prii datorite ecruisajului, se produce la tempera- 
turi joase (150.::300*). — Reţeaua cristalină pertur- 
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4 


pe 


Aliaj Cu—Zn cu 33% Zn (alamă a), deformat 60% prin 
laminare la rece (X100). 


bată prin ecruisaj (formarea unei ușoare curburi 
în jurul unei axe perpendiculare pe direcţia de 
alunecare) începe să sə restaureze când tempe- 
ratura crește; asterismul observat în spectrele de 
difracțiune cu raze X mai persistă, și modifi- 
carea lui sensibilă se produce abia după ce 
duritatea ei și, mai ales, limita elastică au scă- 
zut suficient prin recoacere; micrografic, nu se 
observă vreo modificare în structură. Această 
perioadă era numită adzsea „întoarcerea“ me- 


talului. — Recristalizarea, care începe prin apa- 
riția de cristale: noi (echiaxe) în zonele cele 
a 
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Diagrame tridimensionale de recristalizare (variația mărimii 
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mai ecruisate ale metalului (în planele de alune- 
care ale cristalelor deformate sau la periferia 
acestora), se produce la o temperatură superioară 
temperaturii də început de recristalizare; cristalele 
noi, apărute, se desvoltă “progresiv în dimen- 
siuni, începând dela anumite centre (germeni), 


r iale 


Aliajul Cu—Zn cu 33%, Zn (v.fig. alăturat.), deformat prin 
laminare la rece după recristalizare prin recoacere (X100). 


substituindu-se complet vechiului edificiu defor- 
mat (v. fig.). Maleabilitatea metalului e restau- 


rată îndată ce germenii cristalini au apărut, 
aceștia fiind cristale noi, fără distorsiuni. — Craș- 
terea în dimensiuni a grăunților e, de asemenea, un 
fenomen care însoţeşte recristalizarea; încălzirea 
continuând cu menţinerea constantă a tempera- 
turii sau cu creșterea acesteia, unele dintre noile 
cristale își măresc dimensiunile pe seama celor- 
lale, ducând astfel la formarea de cristale mari. 
La un grad de ecruisaj dat, grăunţii cresc mai 
mult cu temperatura decât cu durata de încăl- 


` 


granulelor M;, respectiv Ma şi Mg în funcțiune de gra- 


dul de ecruisaj R şi de temperatura de recoacere pentru recristalizare T 
a) pentru cositor; b) pentru fier electrolitic; c) pentru un oțel moale, cu 0,08°/ C, 0,130/ Mn, 0,0209 Si, 0,0020/g P și 


0,0350/0 S; 
Curba 


d) pentru un oțel dur, cu 0,180/9 C, 0,.520/ Mn, 0,180/ Si, 0,046%/,P și 0,0230/, S. 
punctată din planul RT reprezintă temperatura de început de recristalizare, 
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zire; gradul de ecruisaj la care se observă o 
creștere mare a grăuntelui la încălzire se numeşte 
ecruisaj critic sau grad crtic de deformaţie. 
Creşterea cristalelor se produce prin migrarea 
limitelor grăunților, iar nu prin schimbarea orien- 
tării grăuntelui învecinat, cum s'a crezut la început. 

Recristalizarea se întâlnește la toate matalsle 
ecruisate, deoarece, prin încălzire, metalele tind 
către starea stabilă. Temperatura de început de 
recristalizare e influențată de natura metalului, 
ds puritatea și de gradul de deformaţie (expri- 
mat, de obiceiu, prin câtul dintre reducerea 
ariei secţiunii și aria ei inițială). Recristalizarea 
se produce la o temperatură cu atât mai joasă, 
cu cât metalul se topește mai ușor; impurităţile 
cari formează soluţii solide ridică această tem- 
psratură, în timp ce impurităţile insolubile întârzie 
creșterea grăunților. Cu cât metalul e mai ecrui- 
sat, cu atât temperatura de început de recrista- 
lizare e mai joasă. 

Vitesa de creștere a grăunților depinde de mai 
mulți factori. Asifal, pentru o temperatură dată, 
cristalele cresc cu atât mai repede, cu cât ecrui- 
sajul anterior a fost mai mic, adică grăunții 
rezultați vor fi cu atât mai mari, cu cât metalul 
a fost mai puţin deformat. Pentru a avea grăunți 
cât mai mici, trebue evitate deci deformările finale 
slabe (deformări critice) urmata de recoaceri. 

Mărimea finală a grăuntelui recristalizat e deter- 
minată de temperatura de recoacere şi de gradul 
de ecruisaj, mai ales dacă metalul respectiv nu 
are puncte de transformare în stare solidă (oţe- 
luri austenitice, alame și bronzuri æ, etc.). Recris- 
talizarea poate fi reprezentată în diagrame cu 
trei dimensiuni (v. fig. aed), în cari mărimea M 
a grăuntelui e dată în funcţiune de temperatura 
de recoacere T și de gradul de ecruisaj (gradul 
de deformaţie) R. Pentru o temperatură dată, 
M scade când R crește, iar pentru un grad d> 
ecruisaj dat, M crește odată cu temperatura 7. 

Metalele cu puncte de transformare în stare 
solidă, adică m=talele cari se prezintă sub mai 
multe stări alotropice (după temperatura la care 
sunt încălzite), prezintă recristalizare alotropică. 
La asifal de metale, trecerea dela o stare la alta, 
în punctul de transformare, se face prin regruparea 
atomilor și transformarea reţelei cristaline anteri- 
oare într'o alta nouă, cu altă distribuţie a atomi- 
lor (la fier, care e un exemplu tipic, trecerza din 
fier a in fier *, adică dela forma cub centrat la cub 
cu fețe centrate, și invers). Schimbarea structurii 
interne a metalului e însoțită de schimbarea 
formei exterioare a grăunților cristalini; prin 
urmare, în punctul de transformare sə produce 
un adevărat proces de recristalizare a metalului 
care se găsește în stare solidă, proces numit 
adesea cristalizare secundară. 

Transformarea fierului æ în fier y, la încălzire, 
e însoțită de formarea unor grăunțţi noi foarte 
mici, cari cresc în dimensiuni dacă temperatura 
continuă să crească. La răcire, la transformarea 
fierului y în fier a, se formează, de asemenea, 
grăunți cu dimensiuni mici, cari, în cazul când 


condițiunile de încălzire și vitesa de răcire sunt 
bine ales, pot rămânea în această stare până 
la temperatura mediului înconjurător, 

Transformările obsarvate în cazul ferului se 
produc și în aliajele lui cu carbonul (oţeluri) și, 
prin tratamente asemănătoare, structura acestora 
poate fi modificată în sensul dorit (v. Recoacere 
de normalizare). 

La oțeluri, deformarea și recristalizarea urmează 
aceleași legi ca și la metalele pure, însă creşte- 
rea grăunților e mai mică, datorită influenţei 
perlitsi (mai greu deformabilă), iar temperatura 
începutului de recristalizare e, în general, mai 
înaltă. Începutul și evouţia fenomenului d 
recristalizare (gradul critic de deformație e cu- 
prins, la oțeluri, între 5 și 10%) se determină 
atât din diagrama creșterii grăunților metalului, 
cât și din schimbările proprietăților lui. 

Deși variația proprietăților oțe'ului ecruisat se 
produce brusc (v. fig.), înlăturarea totală a de- 
fectelor ecruisajului și readucerea la proprietățile 
normale nu se 
produc la o anu- 
mită tempera- 
tură, ci într'un 
anumit interval 
de temperatură; 
temperatura de 
încălzire de re- 
cristalizare e de- 
desubtul curbei 
punctelor Ac, a 
diagramei de 
echilibru Fe-C. 
De asemenea, 
variația proprie- 
tăților se pro- 
duce, în cea 
mai mare mă- 
sură, în primele 
momente ale re- 
cristalizării, le- 
gată de reconstruirea reţelelor metalului ecruisat 
și də formarea noilor grăunți, iar în cursul încăl- 
zirii, schimbările legate de creşterea grăunților 
sunt condiționat: de mărimea acestora. Influența 
mărimii grăunților asupra proprietăţilor materia- 
lului se manifestă mai mu!t când grăunţii sunt 
foarta mici, și devine mai puțin importantă când 
se depășește o anumită limită. 

Fo'osind transformările alotropice cari se produc 
în metale sau în aliaje, se poate transforma o 
structură grăunțoasă într'o structură fină și astfel 
pot fi modificate, în sens favorabil, multe dintre 
caracteristicele mecanice ale metalului. Dacă 
prelucrarea se termină la o temperatură nu prea 
înaltă (chiar deasupra temperaturii de recristali- 
zare pot rămânea în metal urme de ecruisaj), 
metalul va avea grăunți fini și va fi dur; dacă 
prelucrarea la cald se termină la o temperatură 
prea înaltă, se poate produce prin recristalizare 
o creștere prea mare a grăunților, adică se 
obține oțel supraîncălzit, 
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Variația proprietăţilor oțelului ecruisat, 
la recristalizare. 
1) alungirea la rupere 8; 2) rezistenţa 
la tracțiune; 3) solubilitatea în soluție 
de 19/pacid sulfuric în apă; 4) rezistivi- 
tatea; 5) greutatea specifică. 


1, Recristalizare, temperatură de începu! de ~ 
(remneparypa Hagana pekpucranu3annu; 
“temperature de commencement de recristallisation; 
Temperatur des Rekristallisationsbeginns; tempe- 
rature of recrystallisation commencement; kezdö 
újrakristályosodási hömérséklet]. Metl.: Tempera- 
“tura la care încep să se formeze grăunți noi, cu rețea 
nedeformată, la încălzirea pentru recristalizare a 
metalzlor și a aliajelor solide ecruisate. Această 
temperatură are valori diferite pəntru diferitele 
mełale și aliaje, depinzând şi de impurități și de 
'gradul de ecruisaj. Ea se determină, aproxi- 
mativ, după temperatura de topire a metalelor. 

Pentru daterminarea temperaturii de început 
da recristalizare se folosesc metoda microsco- 
pică şi metoda roentgenografică. Temperatura 
de început de recristalizare se determină mai 
ușor urmărind schimbarea proprietăților metalului, 
care însoțește recristalizarea (v. fig. Variația pro- 
prietăților oțelului ecruisat, sub Recristalizare). 
Determinarea e cu atât mai precisă, cu cât mo- 
mentul începerii rearanjării atomilor în grăunți 
noi ai metalului ecruisat produce o variație mai 
mare a acestor proprietăţi. Temperatura de în- 
ceput de recristalizare poate fi determinată în 
funcțiune de temperatura de topire; după A. A. 
Bocivar, temperatura absolută da început de 
recristalizare are valoarea de aproximativ 0,4 
din temperatura absolută de topire. La oțeluri, 
temparatura de început de recristalizare e mai 
înaltă decât 500°. 

2. Recristalizării, pragul ~: Sin. Temperatură 
de început de recristalizare. V. Recristalizare, tem- 
peratură de început de ~. 

s. Rectificabilă, curbă ~ [Bbinpamisemaa 
KpHBaA; courbe rectifiable; abwickelbare Kurve; 
reciifiable curve; szabályozható görbe]: Geom.: 
Curbă care are proprietatea că marginea supe- 
rioară a mulțimii lungimilor poligonale frânte în- 
scrise în arcul ei şi cari au puncłele extreme 
comune cu arcul, e finită și bine daterminată. 
V. și sub Lungime. 

4. Rectificare [perrnpurauua; rectification; 
Rektifizieren; rectification; rektifikălâs]. Chim.: Di- 
stilare fracționată (v.) de laborator sau industrială, 
prin care se separă, dintr'un amestec de lichide, 
un component sau un grup de componenți cari 
reprezintă cantitativ majoritatea amestecului. De 
obiceiu, rectificarea e precedată de o distilare 
fracționată a unui amestec mai complex de lichide, 
prin care se separă, də aici, componeniul sau 
grupul de componenți dorit, mai puțin pur. Acest 
produs mai conține, în capul și în coada sa de 
distilație, cantităţi mici din ceilalți componenți ai 
amestecului. Printr'o nouă distilare fracționată, mai 
eficace, numită rectificare, capul şi coada disti- 
latului sunt separate, obținându-se produsul dorit 
în stare de puritate sau având constantele de 
distilare dorita. 

Rectificarea unui produs se face, de obiceiu, 
în coloane de distilare fracționată (v.), fie 'cu 
talere și cu clopote, fie umplute cu inele Ra- 
schig (v.). Coloanele pot fi cu mers discontinuu 
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(de obiceiu cele de laborator) sau continuu (în 
industrie). Fiindcă prin rectificare se obțin dintr'un 
produs maximum trei fracțiuni (produsul principal, 
capul și coada), coloanele industriale folosite în 
acest scop au o construcți> mai simplă decât 
cele folosite la fracționarea produselor mai com- 
plaxe. Când rectificarea unui produs se face în 
vid (pentru produsele cu punct de fierbere înalt), 
se folosesc coloane dz rectificare asemănătoare, 
însă construite pentru rectificare sub presiune 
foarte joasă. 

În laborator, rectificarea se folosește des, pentru 
purificarea substanţelor tehnice folosite sau ob- 
ținute în reacții. În industrie sunt rectificate multe 
produse principale, ca alcoolul etilic, acidul acetic, 
etc. În industria petrolieră sunt supuse rectificării 
benzinele, petrolul, unele uleiuri, etc. 

s. Rectificare [Bbinpamuenue; certification; 
Abwickelung; rectification; lefejtes]. Mat.: Deter- 
minarea prin cuadraturi a lungimii unui anumit 
arc al unei curbe rectificabile date. V. și sub 
Lungime. 

o. Rectificare [myinoBanue; rectification ; 
Schleifen; rectifying; köszörülés]. Metl.: Opera- 
țiune mecanizată de supernetezire prin așchiere, 
efectuată cu ajutorul pietrelor abrazive. Prin 
rechficare se realizează, fie suprafețe metalice 
foarie netede, fie o precizie foarte mare de 
execuție a dimensiunilor, fie ambele condițiuni. 
În general, rectificarea e precedată de operaţiuni 
de așchiere, manuale sau mecanizate, efectuate 
cu ajutorul uneltelor așchietoare metalice (de 
ex. strunjire, frezare, rindelare, etc.); uneori, ea e 
urmată de unele operațiuni de supernetezire de 
mare precizie (de ex. rodare, etc.). 

Procesul rectificării e analog frezării, gra- 
nulele pietrei də rectificat îndeplinind funcțiunea 
cuțitelor de așchiere rotitoare, ca și dinţii frazei; 
forma așchiilor obținute prin abraziune e identică 
cu forma celor obținute prin frezare. În cursul 
rectificării, granulele abrazive cu muchiile așchie- 
toare tocite sunt smulse din masa liantului də către 
suprafața de așchiere a piesei. Când caracteris- 
ticele pietrei de rectificat sunt alese corect, 
granulele abrazive se uzează trepiat și sunt smulse 
din liant numai după ce s'au tocit, lăsând să 
apară noi granule abrazive, ascuțite. Dacă liantul 
pietrei abrazive e prea moale, granulele abrazive 
sunt smulse înainte de a se toci și piatra se 
uzează prea repede; dacă liantul e prea dur, gra- 
nulel> abrazive tocite nu se pot desprinde și 
piatra se lusirueşie, ceea ce impune reprofilarea 
(reascuțirea) ei. Modul de producere a așchiei 
în timpul rectificării unei piese cilindrice e arătat 
‘n fig. | (în care, pentru claritatea figurii, pătrun- 
derea discului abraziv în piesa cilindrică e dese- 
nată exagerat). Discul abraziv și piesa având, în'ge- 
neral, mișcări de rotaţie de același sens, în punctul 
de contact se efectuează deplasări periferice rela- 
tive, fiindcă vitesa periferică a piesei e inferioară vi- 
tesei periferice a pietrei. Dacă piesa ar fi imobilă, 
o granulă abrazivă a discului rotitor ar atinge supra- 
fața piesei pe arcul de cerc adc (numit arc de con- 
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tact). Când şi piesa se roteşte în sensul săgeții, 
vârful granulei desprinde așchia abca, cu grosimea 
maximă b= bd, iar discul abraziv desprinde, -la o 


Adârcimea de pătrundere a granulei abrazive și adâncimea 
de așchiere la rectificare. 

la rectificare rotundă; II) la rectificare plană; 1) disc de 

rectificat; 2) piesa care se prelucrează; h) adâncimea de 

pătrundere a granulei abrazive; s) adâncimea de așchiere. 


trecere, un strat cu grosimea s. Adâncimea de 
pătrundere Pb a granulei abrazive (grosimea 
așchiei) şi adâncimea de așchiere s (adâncimea 
de pătrundere a pietrei), în cazul rectificării 
plane, sunt indicate în fig. Il. Gradul de tocire 
a granulei abrazive depinde de lungimea arcului 
adc, pe care aceasta îl parcurge în timpul așchierii; 
cu cât acest arc e mai mare, cu atât granula 
abrazivă se tocește mai repede. Tendinţa de 
smulgere a granulei abrazive depinde de adân- 
cimea de pătrundere Pb a granulei în materialul 
piesei care se rectifică și care e egală cu grosi- 
mea maximă a așchiei. 

Grosimea așchiei Pb . crește proporțional cu 
diametrul și cu vitesa piesei, şi invers propor- 
tional cu diametrul și cu vitesa discului abraziv. 
Când grosimea așchiei e prea mare, piatra abra- 
zivă se uzează foarte repede, iar când e prea 
mică, piatra se îmbâcsește și nu taie. Dacă 
vitesa periferică a pietrei abrazive e aleasă inițial 
prea mică, sau a scăzut prin uzura uneltei în 
timpul lucrului, arcul adc, parcurs de granula 
abrazivă, e mai mare; vitesa unghiulară a piesei 
fiind însă constantă, piesă înaintând mai mult, 
granula abrazivă va pătrunde și mai mult în piesă 
— şi adâncimea de pătrundere h a granulei va 
crește. Cu creșterea dimensiunilor așchiei, crește și 
ter.dinţa de smulgere a granulelor abrazive, ceea 
ce provoacă o uzură prea timpurie a pietrei de 
rectificat. Pentru mărirea timpului de folosință, 
adică a durabilităţii pietrelor abrazive, e necesar 
ca acestea să lucreze cu vitese periferice cât 
mai mari. În condițiuni identice de lucru și la 
ac&eaşi vitesă periferică a pietrei de rectificat, 
dacă se folosește o piatră cu diametrul mai mic, 
lungimea de arc adc, parcursă de granula abra- 
zivă, e mai mică și deci aceasta se uzează mai 
puțin; grosimea așchiei rămâne însă aceeaşi și, 
granula abrazivă fiind smulsă după același timp 
ca și mai înainte, piatra se va uza mai repede. 
În concluzie, trebue folosite discuri abrazive cu 
diametri cât mai mari, iar în cazul unor uzuri 
pronunțate ale acestora, e necesar să li se mă- 
rească turaţia, Dacă se mențin constante vitesele 


periferice ale piesei şi ale pietrei abrazive şi se 
măresc avansul longitudinal al piesei sau avan- 
sul pietrei abrazive în direcţia axei sale, adân- 
cimea de pătrundere h a granulei abrazive de- 
vine mai mare, ceea ce duce la o creștere a 
tendinței de smulgere a granulei, respectiv la o 
uzură mai rapidă a pietrei abrazive. Folosind 
aceeași piatră abrazivă și aceleași vitese, atât 
peniru piatră, cât și pentru piesă, când diametrul 
piesei care se rectifică se mărește, arcul adc 
(v. fig. 1), parcurs de granula abrazivă, creşte, 
și prin aceasta se provoacă o tocire mai rapidă 
a acesteia. Adâncimea de pătrundere a granulei, 
și deci grosimea așchiei, fiind însă mai mică, 
tn tocită e smulsă cu întârziere din liant. 
n acest caz se mărește vitesa de avansa piesei 
proporțional cu creșterea diametrului ei. În con- 
dițiuni identice de lucru, prin mărirea vitesei 
piesei crește proporțional grosimea h a așchiei, 
ceea ce provoacă o uzură accentuată a granulelor 
abrazive și, deci, a pietrei de rectificat. Cu 
aceeași piatră abrazivă și în aceleași condițiuni 
de lucru, adâncimea de pătrundere, și, deci, gro- 
simea h a așchiei, e cu atât mai mare, cu cât 
adâncimea de așchiere s e mai mare (v. fig. I și II). 

La alegerea pietrelor abrazive pentru rectificat 
(v. sub Piatră abrazivă) e nevoie de stabilirea 
caracteristicelor lor (natura materialului abraziv, 
natura liantului, granulozitatea, duritatea, structura, 
forma și dimensiunile, etc.) în funcţiune de: 
forma suprafețelor cari se rectifică, materialul 
piesei, gradul de netezime urmărit (de ex. de- 
groșare sau finiţie), precizia dimensiunilor care 
trebue obținută, metodele de prelucrare, etc. 

În operaţiunile de rectificare au importanță 
următoarele caracteristice: vitesa uneltei abrazive, 
vitesa piesei care se prelucrează, avansul în di- 
recție axială, avansul în direcție tangențială, avan- 
sul de pătrundere sau adâncimea de așchiere, 
calitatea pietrei abrazive, calitatea materialului 
care se prelucrează, forțele de așchiere, etc. 
Vitesa pietrelor abrazive e exprimată, de obi- 
ceiu, indicând vitesa periferică, în m/s, sau, une- 
ori, turația pietrei, în rot/min. 

Uzura pietrei abrazive scade dacă vitesa ei 
periferică crește, însă această vitesă e limitată 
de pericolul spargerii (datorit creşterii forțelor 
centrifuge) și de producerea arsurilor pe supra- 
fața care se prelucrează. În tablou sunt indicate 
vitesele periferice uzuale ale pietrelor abrazive 
pentru diferite materiale. 


Vitesele periferice uzuale ale pietrelor abrazive, 
în m/s 


Piese executate din 


Felul 
prelucrării oțel | fontă | metale moi 
Preliminară 30...35 25..-30 35---40 


40..:45 40..-45 


Finală 


Vitesa piesei evitesa periferică cu care aceasta 
se mișcă, de obiceiu în sens invers sensului de 
mișcare al pietrei abrazive, și e independentă de 
felul operațiunii de rectificare (rotundă sau plană). 
Vitesa se alege ținându-se seamă de gradul de 
netezime cerut, de diametrul suprafeței de rec- 
tificat, de suprafața de contact dintre piesă și 
piatră, de avansul transversal și longitudinal al 
piesei și de duritatea discului abraziv. În general, 
raportul dintre vitesa periferică a piesei și vitesa 
periferică a pietrei abrazive se ia, aproximativ, 
de 1/100. Vitesa piesei se alege cu atât mai 
mare, cu cât adâncimea de așchiere e mai mică; 
asifel, ea se ia mai mare pentru rectificarea fi- 
nală şi mai mică pentru rectificarea preliminară. 
Vitesa piesei trebue să crească proporțio- 
nal cu creșterea suprafeței de contact dintre 
piesă și piatra abrazivă; se vor folosi, deci, vitese 
mai mari pentru piese rotunde cu diametri mai 
mari, şi invers; în cazul rectificării plane, vitesele 
piesei vor fi mai mari decât cele pentru rectifi- 
carea rotundă. Vitesa piesei se mărește, de 
obiceiu, proporțional cu creșterea avansului lon- 
gitudinal sau transversal. Ea se mărește, de ase- 
menea, odată cu creșterea durității discurilor 
abrazive. 


Vitesele periferice uzuale ale pieselor la rectifis 
carea rotundă, în m/s 


Rectificare exterioară 


Materialul Rectiticare 

i 
prei preliminară | finală papi ud 
Aluminiu 0,30...0,35 0,30---0,35 0,80 


Alamă și bronz 
Fontă 


Oțel de scule 
necălit 


Oțel călit 


0,30+--0,35 
0,25-0,30 


0,30- 
0,25% 


*0,35 
-0,30 


0,70 
0,60 


0,15-::0,20 
0,20 


0,20.:.0,25 
-0,30 


0,30:::0,50 
0,40-::0,55 


Întablou sunt indicat= vitesele periferice uzuale 
pentru piese de diferite materiale, la rectificarea ro- 
tundă exterioară și interioară. — Avansul axial repre- 
zintă avansul longitudinal la rectificarea rotundă, re- 
spectiv avansul transversal la rectificarea plană pe- 
riferică. Avansul longitudinal la rectificarea rotundă 
e drumul parcurs pentru o rotaţie a piesei, fie 
de masa mașinii împreună cu piesa fixată pe ea, 
fie de discul abraziv în lungul axei sale; avansul 
transversal la rectificarea plană periferică e distanța 
cu care se deplasează axial discul abraziv, după 
fiecare cursă a piesei. Avansul axial se exprimă, 
de obiceiu, ca o fracțiune din lățimea discului 
abraziv; mărimea lui depinde de diametrul pie- 
sei și də calitatea necesară pentru suprafaţa care 
se prelucrează. În cazul rectificării preliminare 
se ia 0,3-::0,7 din lățimea discului abraziv pen- 
tru oțel, și 0,5:::0,9 pentru fontă, iar la rectificarea 
finală se ia 0,2:::0,3 din lățimea discului 
abraziv pentru oțel, și 0,4 din lăţimea discului 
abraziv pentru fontă. — Avansul de pătrundere 
(sau adâncimea de așchier2) reprezintă avan- 
sul transversal (radial), la rectificarea rotundă, 
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respectiv avansul în direcție perpendiculară pe 
suprafața prelucrată, la rectificarea plană. El e 
egal cu grosimea stratului de material care se 
ia prin operațiunea de rectificare, la o trecere 
a uneltei abrazive peste toată suprafaţa piesei. 
Atât avansul transversal la rectificarea rotundă, 
cât și avansul în direcție perpendiculară pe 
suprafața prelucrată, la rectificarea plană, se 
transmit la fiecare cursă dublă sau la finea fie- 
cărei curse a mesei. Adâncimea de așchiere 
depinde, în general, de următoarele caracteristice: 
mărimea granulelor abrazive; diametrul și vitesa 
pietrei abrazive; vitesa, forma, calitatea supra- 
feţei rectificat și dimensiunile piesei; puterea 
mașinii de rectificat. Adâncimea de așchiere 
poate fi mărită, în cazul folosirii pietrelor de 
rectificat poroase și cu granule abrazive mari. 
Dacă grosimea stratului de material desprins e 
prea mare în raport cu mărimea granulelor abra- 
zive, piatra se uzează repede la rectificarea ma- 
teralelor tari, sau se îmbâcsește când se rec- 
tifică materiale moi. Dacă adâncimea de așchiere 
e prea mică în raport cu mărimea granulelor 
abrazive, piatra de rectificat se lustruește şi nu 
mai așchiază. Adâncimea de așchiere poate fi 
mărită când vitesa pietrei abrazive descrește 
sau când se mărsște vitesa piesei, — şi trebue 
micşorată când diametrul piesei sau al pietrei 
crește. Pentru evitarea deformaţiilor, piesele sub- 
tiri şi lungi, ca și cele plane și subțiri, se rec- 
tifică cu adâncimi de așchiere mici. Cu cât e 
necesar un grad mai înalt de netezime a supra- 
fețelor rectificate, cu atât trebue folosită o adân- 
cime de așchiere mai mică. De aceea, în cazul 
rectificării de finisare, la sfârșitul operațiunii se 
întrerupe avansul transversal la rectificarea rotundă, 
respectiv avansul de pătrundere la rectificarea 
plană, și se continuă cu încă 2:::10 treceri, până 
când se întrerupe complet scoaterea scânteilor. 

În tablou sunt indicate valorile uzuale ale 
adâncimii de așchiere pentru rectficarea rotundă 
și pentru cea plană. 


Adâncimi 'de așchiere uzuale pentru operațiuni 
de rectificare rotundă și de rectificare plană 


Adâncimea de aşchiere, în mm 


Operaţiunea de 
prelucrare 


preliminară 


0,01.:-0,04 
până la 0,15 


0,005.::0,02 


Rectiticare f la oţel 
rotundă | ja fontă 


Rectiticare plană 


| obișnuită 0,03..:0,07 0,01+:+0,03 | 
Recțiticare plană cu 
unelte abrazive din 


segmenți 


0,05..:0,15 


Mașinile de rectificat se aleg ținând seamă de 
profilul suprafețelor de prelucrat, de materialul 
piesei, cum și de felul operațiunilor de prelu- 
crare. Fixarea pieselor pe masa de lucru variază 
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cu felul mașinii de rectificat, cu forma piesei și 
cu felul suprafeţei care se prelucrează și se face, 
de obiceiu, mecanic (de ex. între vârfuri, în 
universal, pe dornuri, cu bucele elastice, cu 
dispozitive speciale, etc.), pneumatic (de ex. cu 
dispozitiv pneumatic pentru fixarea pieselor), 
magnetic (de ex. cu platoul de fixar: magnetic), 
electromagnetic (de ex. cu platoul de fixare electro- 
magnetic). Fixarea pietrelor abrazive diferă, în 
general, după felul mașinii de rectificat. Fasona- 
rea și reprofilarea pietrelor se fac, în mod obișnuit, 
cu ajutorul unui diamant fixat într'un suport care 
se acționează manual sau mecanizat. Controlul 
dimensiunilor sau al netezimii suprafeţelor recti- 
ficate se efectuează cu instrumente de măsură 
(de ex. micrometrz, pasametre, calibre-tampon, 
calibre-potcoavă, măsurătoare de netezime, etc.), 
de obiceiu manual, în stare de repaus a pie- 
selor, și uneori chiar în timpul operațiunii de 
rectificare, folosind dispozitive de măsură speciale. 

În timpul rectificării e necesară, în general, o 
răcire atât a piesei, cât și a pietrei abrazive. — 


După cum abraziunea se efectuează cu sau 
fără folosirea unui lichid de răcire, se deose- 
besc rectificare umedă și rectificare uscată. 


1, Rectificare umedă [mopoe miupoBanue; 
rectification humide; nasses Schleifen; wet recti- 
fying; nedves köszörűlés]: Rectificare la care se 
foloseşte un lichid de răcire, pentru a evita 
încălzirea piesei sau îmbâcsirea cu așchii a pie- 
trei abrazive, și pentru a obține o calitate 
superioară a suprafeței prelucrate. Lichidul de 
răcire trebue să cadă pe toată lățimea pietrei 
abrazive, la linia de contact dintre piesă şi 
piatră. La rectificarea oțelului, a fontei, a cupru- 
lui și a altor metale se folosește, ca lichid de 
răcire, apă cu 5:::10% carbonat de sodiu și cu 
un adaus de săpun; pentru micșorarea acțiunii 
corozive a soluției și pentru a-i da lubrifianță 
se adaugă şi 0,5-::1% uleiu mineral, terebentină, 
sau uleiu de. rapiță. La rectficarea aluminiului și 
a aliajelor sale se folosește petrol cu adaus de 
2% tetraclorură de carbon (peniru evitarea aprin- 
derii), sau un amestec de ulsiu mineral și pe- 
trol, în cantități egale. La rectificarea electronului 
se folosește o soluție de 4% fluorură de sodiu 
în apă. 

2. ~ uscată [cyxoe mnubpoBanue; rectifi- 
cation sèche; trockenes Schleifen; dry rectifying; 
száraz köszörűlés]: Rectificare la care abraziunea 
pieselor se face fšră folosirea unui lichid de ră- 
cire. Se efectuează, de obiceiu, la rectificarea 
preliminară a pieselor de fontă sau de cupru şi, 
totdeauna, la rectificarea pieselor de nichel. 
Aşchiile piəsei și particulele pietrei abrazive, 
desprinse în timpul prelucrării, sunt captate, în 
mod obișnuit, cu ajutorul unui exhaustor. — 


După gradul da netezime, precizia dimen- 
siunilor suprafeței prelucrate și succesiunea în pro- 
cesul de prelucrare, se deosebesc: 

s. Rectificare de degroșare: Sin. Rectificare 
preliminară (v.). 


4. ~ de finisare: Sin. Rectificare finală (v.). 

s% ~ finală [ormenounoe mynpoBanue; 
rectification finale; Endschleifen; final rectifying; 
végköszörűlés]: Operaţiune de prelucra-e prin care 
se detașează — în una sau în mai multe tre- 
ceri — restul din surplusul ds rectificat, lăsat 
după rectificarea prelim'nară (v.), pentru obține- 
rea preciziei în dimensiuni și a gradului de ne- 
tezime necesar suprafeței care se prelucrează. 
Se efectuează cu adâncime de așchiere și cu 
avans axial mici, cu ajutorul pietrelor abrazive 
cari au mărimea granulelor fină sau foarte fină. 
Ultimele treceri se fac fără avans transversal 
(radial) la rectificarea rotundă, respectiv fără 
avans de adâncime la rectificarea plană, până 
când dispar aproape complet scânteile. Rectifi- 
carea preliminară și cea finală la fabricaţia în 
masă se execută, în general, pe mașini de rec- 
tificat diferite; dacă e necesar ca ambele ope- 
rațiuni să se efectueze pe acesași mașină, se 
folosesc pietre abrazive și regimuri de prelucrare 
corespunzătoare fiecărei prelucrări. La fabricaţia 
cu bucata sau în serii mici, rectificarea prelimi- 
nară și cea finală se fac pe aceeași mașină de 
rectificat, fără înlocuirea pietrei abrazive, prin 
simpla schimbare a regimului de prelucrare, care 
trebue să fie corespunzător fiecărei operațiuni 
(preliminară sau finală). Sin. (impropriu) Rectifi- 
care de finisare. 

è. ~ preliminară [oGanpounoe miruoBa- 
HHE; rectification préliminaire; Prăliminărschleifen; 
preliminary rectifying; nagyoló köszörűlés]: Ope- 
rațiune de rectificare efectuată în una sau în 
mai multe treceri, pentru detașarea într'un timp 
minim a vreo două treimi din surplusul de 
rectificat. Se execută, de obiceiu, folosind pietre 
abraziva cu mărimea granulelor mare şi cu 
constituție rară (v. sub Piatră abrazivă). Sin. (im- 
propriu) Reclificare de degroșare. — 


După forma suprafețelor cari se prelucrează, 
se deosebesc: rectificare plană, rectificare ro- 
tundă și rectificare a suprafeţelor cu profile speciale: 


7. Rectificare plană [nnockoe mnnpoBanue; 
rectification des surfaces planes; Planschl ff; plane 
surface rectifying; sik köszörűlés]: Operaţiune de 
rectificare a suprafețelor metalice plane, pentru 
obținerea unei mari precizii a dimensiunilor piesei 
sau a planeității suprafeţei, sau a unui grad înalt 
de netezime a acesteia. Reclamă, în general, 
următoar=le mişcări: mișcarea principală de aş- 
chiere (rotirea rapidă a uneltei abrazive); miş- 
carea de avans longitudinal constituită, de obiceiu, 
dintr'o mișcare rectilinie alternativă sau de ro- 
tație a mesei sau, uneori, a axului uneltei abrazive; 
mișcarea de avans transversal efectuată de masa 
mașinii de rectificat sau de unealta abrazivă 
(pentru prelucrarea întregii suprafețe destinate 
abraziunii), și care se execută, fie continuu, fie 
periodic, după fiecare cursă longitudinală a me- 
sei; mișcarea de pătrundere (pentru avansul de 
adâncime) efectuată, de obiceiu, de discul abra- 
ziv, Fixarea pieselor pe mașinile de rectificat 


plan se face, de obiceiu, pe platouri de fixare 
elsctromagnetice (v.) și, uneori, în menghine 
sau în dispozitive de fixare speciala. — 

După felul suprafeței cu car piatra abrazivă 
atacă suprafața metalică de prelucrat, se deosebesc: 

1. Rectificareplană frontală [nnrocko-ropneBoe 
mnupoBanue; rectification plane frontale; Stirnflă- 
chenschleifen; frontal plane surface rectifying; hom- 
lokfeliiletes sik köszörűlés]: Rectificare la care ab- 
raziunea suprafeței care se prelucrează se faca cu 
suprafața frontală a discului de rectificat. E un pro- 
cedeu care dă o mare productivitate, unealta abra- 
zivă (cilindrică, inelară sau segmentată) atingând 
întreaga lățime a piesei care se rectifică. Ope- 
rațiunea de prelucrare se efectuează la mașini 
de rectificat plan, cari pot avea, fie masă rotundă 


Schema rectificării plane frontale. 
a) și b) la maşini de rectificat cu masă rotundă, respectiv cu 


masă dreptunghiulară; 1) masa mașinii; 2) piesa de prelucrat; 
3) disc abraziv; 4) mişcare principală; 5) mișcarea mesei de 
lucru; 6) avansul da pătruidere, 


cu mişcare de rotaţie (v. fig. a), fie masă drept- 
unghiulară cu mișcare longitudinaă rectilinie 
alternativă (v. fig. b). Mişcările caracteristice ma- 
șinilor sunt: mișcarea principală, de rotație rapidă 
a uneltei abrazive; mișcarea de avans (mișcarea 
de rotaţie, respectiv, mișcarea rectilinie alternativă 
a mesei); mișcarea de pătrundere a uneltei abra- 
zive (avansul de adâncime), după fiecare ro- 
tație sau cursă a mesei, pentru îndepărtarea unui 
nou strat de metal. Rectificarea plană la mașini 
cu masă rotundă se aplică, în general, la prelu- 
crarea suprafețelor frontale ale pieszlor de revo- 
luție (de ex. inele de rulmenţi, roți dințate, etc.) 
şi a suprafeţelor pieselor cu fețe plane. Rectifi- 
carea plană la mașini cu masă dreptunghiulară se 
aplică, de obiceiu, la prelucrarea suprafețelor 
plane cu dimensiuni mari. 

2 ~ plană periferică [niocro-nepuepu- 
yecKkoe mninpoBanne; rectification périphérique 
des surfaces planes; Mantelflächen-Planschliff; 
peripheric plane surface rectifying; palást felületes 
sik köszörű'és]: Rectificare la care abraziunea su- 
prafețłei care se prelucrează se face, în general, 
cu suprafața cilindrică exterioară a discului de 
rectificat. Operațiunea se efectuează la mașini de 
rectificat plan, de obiceiu cu masă dreptunghiu- 
lară cu mişcare longitudinală rectilinie alternativă 
(v. fig. a) și, uneori, la mașini cu masă rotundă 
cu mişcare de rotație (v. fig. b). La prelucrarea 
pe mașinile de rect ficat cu masă dreptunghiulară, 
îndepărtarea excesului de material de pe piesă 
se obține, în general, prin mai multe treceri. Un 
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strat "de metal se îndepărtează în fășii, prin 
avansul transversal al discului abraziv după fiecare 


„ Schema rectițicării piane pe- 
riferice pe mașini de rectificat 
plan. 

a) cu masă dreptunghiulară; 
b) cu masă rotundă; 1) masa 
mașinli de rectificat; 2) piesa 
care se prelucrează; 3) disc 
abraziv; 4) mişcarea principală 
de lucru; 5) mișcarea mesei; 
6) mișcarea alternativă de avans 
de pătrundere, 


cursă a mesei;"după parcurgerea întregii lățimi a 
suprafeței de rectificat, discul abraziv primeşte 
avansul de pătrundere și îndepărtează stratul de 
metal următor. Procedeul e caracterizat printr'o 
înaltă precizie a dimensiunilor și o încălzire ne- 
însemnată a piesei care se prelucrează. 

La prelucrarea pe mașinile de rectificat cu 
masă rotundă, piesa efectuează, împreună cu masa 
mașinii, o mișcare de rotaţie în jurul axei mesei. 
Avansul transversal și mișcarea de pătrundere 
(avansul de adâncime) sunt executate, de obiceiu, 
de discul abraziv. Procedeul de prelucrare e ca- 
racterizat printr'o mare productivitate. Se folo- 
sește, în spscial, la rectificarea suprafețelor fron- 
tale ale pieselor în formă de disc (de exemplu 
freze-disc) și aproape excluziv la rectificarea 
suprafețelor frontale ale discurilor cu grosime 
inegală (de ex. suprafețele frontale ale frezelor- 
disc, subțiate spre centru), 

3, Rectificare rotundă [rpyrioe murnpoBa- 
HHE; rectification circulaire; Rundschleifen; cir- 
cular rectifying; körköszörűlés, hengeres palást 
köszörűlés]: Operaţiunea de rectificare a unor 
piese cu forme cilindrice cu diametru constant 
(de ex. arborele principal al unei mașini-unelte) 
sau în trepte, conice (de ex. cozile și conurile 
metrice sau Morse pentru unelte), sau speciale 
(de ex. arkorele cu came al unui motor cu ardere 
internă, filetul la tarozi, eic.). — 
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După poziția suprafeței care se rectifică, se 
deosebesc: rectificare rotundă exterioară și recti- 
ficare rotundă interioară: 


1, Rectificare rotundă exterioară [Hapyuno6 
Kpyrnoe muudoBanue; rectification circulaire 
extérieure; runder Aubenschliff; circular external 
rectifying; külső körköszörűlés]: Rectificare rotundă 
(v.) a suprafețelor exterioare ale unei piese. Se rea- 
lizează prin următoarele mișcări: mișcarea de lucru 
principală, de rotaţie rapidă a discului abraziv; 
mișcarea secundară, de rotaţie a piesei care se 
prelucrează; mişcarea de avans longitudinal, 
rectilinie alternativă, efectuată, de obiceiu, de 
masă impreună cu piesa (v. fig. a) și, uneori, de dis- 


Schema rectițicării rotunde exterioare la mașinile de rectificat, 

a) cu avans longitudinal al mesei; b) cu avans longitudinaj 

al uneltei; 1) piesă; 2) disc abraziv; 3) mişcare principală; 

4) mișcarea mesei de lucru; 4') mișcarea longitudinală a unel- 
tei; 5) mișcarea piesei; 6) avans de pătrundere. 


cul abraziv (v. fig. b), de-a-lungul axei piesei; miş- 
carea transversală, de pătrundere, efectuată la 
sfârșitul fiecărei curse, de obiceiu de discul 
abraziv și, uneori, de piesă (pentru obţinerea 
adâncimii de așchiere). Rectificarea rotundă ex- 
terioară se face, în general, la mașini de recti- 
ficat rotund sau universale (piesele fiind prinse, 
de obiceiu, între vârfuri), și uneori, la strung 
(piesele fiind prinse între vârfuri iar dispozitivul de 
rectificat cu discul abraziv, în sania port-unealtă 
a căruciorului) sau la mașini de rectificat speciale 
(de ex. mașini de rectificat filet, mașini de rec- 
tificat arbori cotiți, mașini de rectificat supape, etc.). 

După modul de așezare a piesei în timpul 
prelucrării, rectificarea rotundă exterioară poate fi. 


2. ~ rotundă exterioară, fără vârfuri [Gecnen- 
TpOBOe HapyitHoe Kpyriloe mun poBaHHe; 
rectificațion circulaire exterieure sans pointes; 
runder Aubenschliff ohne Spitzen; circular ex- 
ternal rectifying without points; külső csucsnâl- 
küli körköszörülés]: Operaţiune de rectificare 
rotundă exterioară, efectuată cu ajutorul a două 
discuri abrazive: un disc de rectificat și un disc 
conducător (de avans); susținerea piesei se face 
cu o riglă de reazem (v. fig. a). Discul de rec- 
tificat se rotește cu vitesa periferică de cca 
25-::30 m/s, iar discul conducător se rotește în 
același sens cu turația de 20:::80 rot/min. De- 
oarece piesa de prelucrat e antrenată în mişca- 
rea de rotație de discul abraziv de avans, vitesa 
ei periferică e aproximativ egală cu vitesa peri- 
ferică a acestuia (cu 1:::3% mai mică). Pentru 
realizarea avansului longitudinal, discul de avans 
se așază la un unghiu de 110° față de discul 
de rectificat. La prelucrarea pieselor scurte, rigla 


de reazem se așază astfel, încât axele săfie cu 
cca 10-::13 mm deasupra liniei care unește cen- 
trele celor două discuri abrazive; piesele lungi 


Schema rectiticării rotunde exterioare fără vârturi, prin avans 

longitudinal, cu disc de rectificat și cu disc abraziv de avans. 

1) piesă de prelucrat; 2) disc de rectificat; 3) disc de avans, 

abraziv; 4) riglă de reazem; Q) unghiul de inclinare a dis- 
cului da avans = 1..:109, 


sau deformate exagerat se așază mai jos decât 
linia centrelor, pentru a evita smulgerea lor de 
pe dispozitivul de rezemare. Rectificarea fără 
vârfuri se folosește, de obiceiu, la fabricarea pie- 
selor în masă sau în serie. Se aplică două pro- 
cedee de rectificare fără vârfuri, mai importante: 
rectificarea cu avans longitudinal și rectificarea 
cu avans transversal (radial), 

La rectificarea cu avans longitudinal, rigla de 
reazem rămâne totdeauna paralelă cu axa dis- 
cului de rectificat, iar axa discului de avans e 
inclinată cu 1+::10” față de axa acestuia (valorile 
mici se iau pentru finisare, iar cele mari, pentru 
degroșare). Se folosește, de obiceiu, la rectifi- 
carea pieselor cilindrice, b 
fără proeminențe (de ex. 
la buloane de piston). — t 
La rectificarea cu avans | Ratia io Si 
transversal (radial), axa x 
discului de avans se aşază Q 
paralel cu axa discului 
de rectificat, sau i sedă , i 
o mică inclinare, de 
aproximativ 30%, pentru 
ca piesa care se prelu- 
crează să apese în mod Schema rectificării rotunde 


sigur pe piesa opritoare, 
care e în același timp și 
limitorul de cursă (v. 
fig. b). Lăţimea discului 
de rectificat trebue să 


exterioare fără vârturi, prin 
avans tarnsversal (radial). 
1) piesă de prelucrat; 2) disc 
de rectificat; 3) discde avans; 
4) opritor (limitor de cursă), 


fie puţin mai mare decât 
lățimea suprafeței care se rectifică. Se aplică, 
de obiceiu, la prelucrarea pieselor cu diametri dife- 
riți și a pieselor fasonate. Sin. Ractificare fără vârfuri. 
3. ~ rotundă exterioară, între vârfuri [Bpe3noe 
Hapyxnoe kpyrnoe mnupoBanne; recitifcation 
circulaire extérieure entre pointes; runder Auken- 
schliff zwischen Spitzen; circular external rectifying 
between points; külső körköszörűlés csúcsok kö- 
zött]: Operaţiune de rectificare rotundă exterioară, 
la care fixarea pieselor în timpul prelucrării e 
efectuată cu ajutorul vârfurilor mașinii de recti- 
ficat. Procedeele de rectificare exterioară între 
vârfuri, folosite mai mult, sunt: rectificarea prin 


avans longitudinal, rectificarea fără avans trans- 
versal (radial), rectificarea prin avans transversal 
şi rectificarea în trepte. — La rectificarea prin 
avans longitudinal, piesa rotindu-se între vârfuri 
(v. fig. a sub Rectificare rotundă exterioară), se 
dep'asează, de obiceiu în lungul axei ei, alter- 
nativ la dreapta și la stânga, și la fiecare cursă discul 
abraziv primește avansul spre piesă, cu adâncimea 
de așchiere. Acest procedeu se foloseşte mai ales 
la piesele cari au un raport mare între lungimea 


Schema rectițicării rotunde exterioare între vârturi, 
fără avans transversal (radial), 
a) cu disc abraziv cu conicitate; b) cu două discuri abrazive, 
separate; c) cu două discuri abrazive, lipite; 1) mişcarea 
piesei; 2) avansul longitudinal al uneltei. 


și „diametrul lor. — La rectificarea fără avans 
transversal, surplusul de rectificat e detașat dintr'o 
singură trecere. În acest caz, discul abraziv se 
formează cu o mică conicitate (v. fig. a) sau se 
folosesc două discuri abrazive separate (v. fig. b) 
sau lipite (v. fig. c), primul disc efectuând recti- 
ficarea prealabilă și al doile?, pe cea finală. — La 
rectificarea prin avans transversal (radial), piesa 


Schema rectificării rotunde prin avans transversal (radial), 
d) cu disc multiplu, cu profilul piesei de prelucrat; e) cu 
disc simplu și prelucrarea în trepte; 1) piesă prelucrată; 
2) torma piesei înainte de prelucrara; 3) unealtă abrazivă 
compusă din mai multe discuri; 4) disc abraziv simplu; 

4') poziţii succesive ale discului (4). 


se roteşte fără avans longitudinal. Discul abraziv 
având forma profilului piesei (v. fig. d), efec- 
tusază avansul transversal prin acţionare manuală, 
sau aulomat. Procedeul se aplică, de obiceiu, la 
rectificarea pieselor scurte și cu profil complicat. — 
La rectificarea în trepte se rectifică numai o 
porțiune din arbore, discul abraziv având numai 
avansul transversal (radial), după care se trace 
la o altă porțiune, vecină (v. fig. e). De obiceiu, 
marginile porțiunilor se acoper cu câte 5:::15 mm. 
Se face apoi o rectificare finală prin câteva treceri 
rapide, pe toată lungimea arborelui. Sin. Rectifi- 
care între vârfuri. 

1. Rectificare rotundă interioară [Buyrpenoe 
Kpyraoe unnpoBanne; rectification. circulaire 
intérieure; runder Innenschliff; circular intarnal recti- 
fying; belső körköszörűlés]: Rectificarea rotundă a 
suprafețelor interioare ale unei piese. Se efectu- 
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ează, de obiceiu, la mașini de rectificat univer- 
sale, la mașini de rectificat interior, la mașini de 
rectificat planetare și, uneori, la strung, cu ajuto- 
rul dispozitivelor de rectificat interior. Se aplică 
două procedee principale de rectificare interioară: 
rectificarea găurilor cu piesa în mișcare de rota- 
ție și rectificarea găurilor cu piesa în poziţie fixă. 

Primul procedeu se folosește la rectificarea 
găurilor la piese de dimensiuni mici (de ex. alezajele 
inelelor de rulmenţi, găurile frezelor, etc.); rectifica- 
rea se efectuează, fie cu piesa prinsă într'un dispozi- 
tiv de fixare, fie prin procedeul „fără vârfuri”. Când 
piesa e fixată în universal, ea se rotește, de obiceiu, 
în sens invers sensului de mişcare al ăcelor unui 
ceasornic, iar piatra de rectificat se rotește în sens 
contrar piesei, executând concomitent și avansul 
longitudinal (v. fig. a). — Rectificarea fără vârfuri 


Schema rectificării rotunde interioare cu piesa în mişcare 
de roiație, la mașina-unealtă cu dispozitiv da antrenare. 
1) piesa care se prelucrează; 2) piatră de rectificat. 


se folosește, în deosebi, pentru piesele cu pereți 
subțiri, la cari suprafețele interioare și cele ex- 
terioare trebue să fie coaxiale. Piesa se sprijine 
pe o rolă de reazem și e împinsă pe rola abra- 
zivă de antrenare cu ajutorul unsi role de apăsare; 
axele celor două role și axa pietrei de rectifi- 
cat sunt paralele cu axa piesei care se prelucrează 
(v. fig. b). Piesa se rotește în același sens cu 
piatra de rectificat și 
în sens invers cu rola 
abrazivă de antre- 
nare; vitasa periferi- 
că a acesteia e ega- 
lă cu vitesa periferi- 
că a rolei de antre- 
nara. Piatra de recti- 
ficat efeciuează atât 
avansul longitudinal, 
cât și avansul trans- 


versal (radial). La pie- 
sele al căror diame- 
tru exterior e mai mic 
decât 30 mm, rola 
de reazem e înlocuită 
printr'o riglă de rea- 
zem. 

Procedeul cu piesa 
în poziție fixă se apli- 
că la rectificarea gău- 
rilor în piese mari,cari 
nu pot fi prinse în universal (de ex. găurile la 
blocurile cilindrilor unui motor cu ardere intarnă). 


Schema rectificării rotunde inte- 
rioare, cu piesa în mișcare, la 
maşina-unealtă fără vârturi. 
1) piesă care se prelucrează. 
2) rolă de reazem; 3) rolă de 
apăsare; 4) rolă abrazivă de 
antrenare; 5) disc abraziv. 
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Piatra de rectificat efectuează, în acest caz, o miș- 
care planstară (adică o mişcare de rotație în ju- 
rul axei sala, care are și o mişcare de revoluție 
în jurul axei piesei), iar masa mașinii, împreună 
cu piesa, efectuează mișcarea de avans longitu- 
dinal (v. fig. c). Diametrul pietrei de rectificat se 


Schema rectificării intericare, cu piesa în poziție fixă. 
1) piesă de prelucrat fixată pe masa mașinii; 2) piatră de 
rectificat; 2') poziţii succesive ale pietrei de rectificat în 
mişcarea planetară; 3) mişcarea principală de lucru; 4) avans 
longitudinal alternativ al piesei; 5) avans transversal; 6) sen- 

sul mișcării planetare. 


ia foarte apropiat de diametrul găurii, pentru dia- 
metri ai acesteia între 30 şi 40 mm; pentru gă- 
uri cu diametri mai mari, diamstrul pistrelor se ia 
aproximativ 0,9-::0,6 din diametrul găurii, iar la 
găuri cu diametri mari (peste 150 mm) se folo- 
sesc pietre cu diametrul mai mic decât jumă- 
tatea diametrului găurii prelucrate. Lăţimea pie- 
trelor se ia, de obiceiu, de 50 mm pentru găuri 
cu diametri peste 50 mm, și de 13-16 mm 
pentru diametri sub 50 mm. Vitesele pietrelor se 
aleg până la 10 m/s pentru găurile cu diametri 
mici și pot crește până la 30 m/s pentru găuri 
cu diametri peste 30 mm. Avansul transversal (ra- 
dial) se ia între 0,005 şi 0,02 mm, la rectificarea 
de dagroşare, și de 0,002:::0,01 mm, pentru o 
cursă dublă, la rectificarea de finisare. Avansul 
longitudinal se ia între 0,4 și 0,8 din lățimea pie- 
trai la rectificarea de degroșare, și între 0,25 și 0,4 
la rectificarea de finisare.— 

Rectificarea rotundă interioară se efectuează, în 
general, prin procedeul trecerilor longitudinale 
sau prin procedeul avansului transversal (radial). 
Rectificarea conicităților interioare se face după 
aceleași procedze ca și pentru rectificarea supra- 
fețlor conice exterioare (v. sub Rectificarea su- 
prafeţalor conice). — 

Exemple de rectificare rotundă exterioară: 

1. Rectificareaarboiilor cotiți| urm poBanue Ko- 
JeHuaTblX Ba0B; rectification des arbres coudâs; 
Schleifen der gekrâpften Wellen; rectifying of 
cranked shafts; könyökös tengelyek kăszăriilese]: 
Operaţiune de rectificare a fusurilor axiale (fusu- 
rile palierelor fixe) și a manetoanelor unui arbore 
cotit. Abraziunsa fusurilor axiale și a manetoans- 
lor se efectuează, de cele mai multe ori, pe ace- 
eaşi mașină de rectificat sau, uneori, pe mașini 
de rectificat saparate. Discul de rectificat execută 
mișcarea de rotație și avansul transversal (radial). 
După faza de rectificare a fusurilor axiale, 
arborele cotit e prins cu extremităţile în două 
mandrine universale, așezate excentric pe cele 


două platouri ale mașinii de rectificat. Poziţia ex— 
centrică a mandrinzlor universale se reglează 
astfel, încât întregul arbore cotit să se rotească 
în jurul manstonului carese ractifică. Mişcarea de 
rotația a piesai (a arborelui cotit) se obține prin 
antrenarza prin transmisiune cu curele, dela un 
elactromotor, a arborelui păpușii fixe și, de obi- 
ceiu, și a arborelui păpușii mobile. Prin depla- 
sarea longitudinală a mesei mașinii də rectificat, 
fiecare dintre fusurile axiale şi manetoane ajunge 
în faţa discului abraziv. Pentru evitarea deformării 
arborelui cotit, manetonul care se prelucrează: 
sprijinit de o lunetă, atât din partea de jos, cât 
şi în direcția apăsării pietrei abrazive. Pe plato- 
urile cu mandrinele universale se fixează contra- 
greutăţi de echilibrare a arborelui cotit, în timpul 
prelucrării. 

2, ~ suprafețelor cilindrice [murunpoBanne 
NAJIHHAPHYECKHX NOBepxnocreii; rectification 
des surfaces cylindriques; Schliff der zylindrischen 
Flächen; cylindrical rectifying; hengerfelületek kö- 
szörűlése]. V. sub Rectificare rotundă exterioară.. 

3, ~ suprafeţelor conice [mnaposanne 
KOHHYeCKHX NoBepxHocreii; rectification des. 
surfaces coniques; Schliff der konischen Flächen; 
taper rectfying; kúpfelületek köszürűlése]: Rec- 
tificarea rotundă a suprafeţelor unsi piese în formă 
de con (de ex. vârf de strung sau de mașină de 
rectificat, cep conic d2 robinet, etc.), care e ca- 
racterizată prin următoarele elemente (v. fig. a): 
unghiul conului, %; unghiul 
de inclinare al conului, 
4/2; conicitatea, 

1/k=(D—d)/b 
(adică raportul dintre dife- 
rența diametrilor conului 
și lungimea lui) sau inclina- 
ţia, i=tga/2 = (D—d)/2 h 
(adică raportul dintre 
diferența diametrilor co- 
nului și dublul lungimii 
lui). Rectificarea pieselor 
conice se face, în ge- 
neral, pe mașina de rec- 
tificat universală (v.) și, 


Elementele piesei ironconice, 


uneori, la strung, cu aju- 
torul unui dispozitiv de 
rectificat, montat pe sa- 
nia port-unealtă a cărucio- 
rului, care se inclină față 


D și d) diametrii celzr două: 
baze; h) înălțimea trunchiu- 
lui de con; a) unghiul corului 
(unghiul la vârf); a/2) unghiul 
de  inclinaţie;  conicitatea,. 


de axa vârfurilor cu un Put f 
unghiu egal cu unghiul p= >2193 
de inclinare al conului. 

Rectificarea pieselor conice, la maşinile de rec- 
tificat, se efectuează mai ales prin trei procedee 
diferite. — Conurile exterioare, cu inclinație mică, 
se rectifică fixând piesa între vârfuri și rotind masa 
superioară a mașinii cu jumătate din unghiul conului 
(v. fig. b); masa inferioară a mașinii de rectificat 
execută avansul longitudinal, iar discul abraziv, 
avansul transversal (radial).— Conurile cu inclinaţie: 
mare, la piese de lungime mică,se rectifică fixând 


piesa în universal și rotind păpuşa din faţă cu ju- 
mătate din unghiul conului (v. fig c); în acest caz, 
piesa execută avansul longitudinal, iar discul abra- 
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tului piesei care se rectifică. Discul abraziv efec-- 
tuează o mișcare rapidă de rotație și avansul trans-- 
versal (care poate fi micșorat până la 0,0005 mm),. 


Procedee de rectificare a supratețelor conice. 
b) prin rotirea meseimaşinii de rectificat (pentru piese lungi, cu conicitate mică); c) prin rotirea păpușii din față (pen- 
tru piese scurte, cu conicitate mare); a) prin rotirea suportului discului de rectificat (pentru piese lungi, cu conicitate 
mare); a/2) unghiul de inclinație al conului; 1) masa inferioară a mașinii; 2) masa superioară; 3) păpuşa din față; 4) su- 
portu discului abreziv; 5) avansul longitudinal. 


ziv, avansul transversal (radial). — Conurile lungi şi 
cu inclinație mare se ractifică fixând piesa între 
vârfuri şi rotind placa cu ghidajele suportului dis- 
cului abraziv (v, fig. d) până în poziţia în care aces- 
tea ajung paralele cu axa piesei cara se rectifică; 
unghiul de inclinare al păpușii maşinii de _rectifi- 
cat e egal cu jumătate din unghiul conului. În acest 
caz, avansul longitudinal se: face prin deplasarea 
manuală a suportului discului abraziv, iar avansul 
transversal, prin deplasarea longitudinală a me- 
sei spre stânga. 


1. Rectificarea suprafeţelor cu profile specia- 
le [minþosanne pacconubix noBepxnocreii; 
rectification des surfaces à profils spéciaux; Schlei- 
fen von Flächen mit Spezialprofilan; rectifying of 
specially profiled surfaces; különleges idomfelü- 
letek köszörűlése]: Rectificarea suprafețelor cu 
profile speciale ale anumitor piese (de ex. tarozi, roți 
dințate, etc.), cu ajutorul unor mașini de rectifi- 
cat de construcție adecvată prelucrării acestor 
piese. 

Exemple de rectificare a unor piese având su- 
prafețe cu profile speciale: 


2, ~ filetului [mnudpoBanne pe3bőbl; rec- 
tification du filet; Gewindeschleifen; thread recti- 
fying; menetkăszăriles]: Operaţiune de finițe 
prin abraziune, de obiceiu la mașini de rectificat 
fiiet sau uneori la strunguri, a filetului de înaltă 
precizie, cilindric sau conic, exterior sau inte- 
rior, cu unul sau cu mai multe începuturi, al dife- 
ritelor piese ale mașinilor-unelte (de ex. șurubul 
conducător), al uneltelor (de ex. tarozi), al instru- 
mentelor de măsură (de ex. calibre de filet, șu- 
ruburi micrometrice), etc. Procedeele obișnuite de 
rectificare a filetului sunt: rectificarea cu disc abra- 
ziv cu profil simplu (v. fig. a) și rectificarea cu 
disc abraziv cu profil multip'u (v. fig. b). Primul 
procedeu se folosește, de obiceiu, la rectifica- 
rea filetului pieselor cu lungime mare. Suprafața 
periferică a discului e profilată (ascuţită), astfel 
încât profilul ei să fie asemănător cu cel al file- 


iar piesa fixată între vârfuri, în universal sau în: 
platoul cu fălci, efectuează o mișcare de rotație- 
(între cca 0,5 și 20 rot/min) şi avansul longitu- 
dinal. — Al doilea procedeu se folosește, în gene-- 


IL 
Mu E= 


Schema rectificării filetului. 
a) cu disc abraziv cu profil simplu; b) cu disc abraziv cu» 
profil multiplu; 1) piese cari se prelucrează; 2) disc abraziv 
simplu; 2') disc abraziv cu profil multiplu; 3) mișcarea prin- 
cipală de rotație a piesei; 4) avansul longitucinal continuu al 
piesei; 5) avansul longitudinal limitat al piesei, egal cu pa-- 
sul filetului, 


ral, la rectificarea pieselor cu filet, scurte (până 
la cca 40 mm). Discul abraziv, care are o lăţime 
mai mare decât lungimea de filetat, și are pe 
suprafața periferică o serie de profile identice cu 
cel al filetului piesei, efectuează o mișcare rapidă 
de rotație și, concomiient, avansul transversal, iar 
piesei care se prelucrează ise imprimă nun ai o miş- 
care de rotaţie. Precizia de prelucrare a filatu- 
lui e, în medie: 5-::6pu pe 25 mm lungime pen- 
tru pas; :£8-::10p pentru diametrul mediu; +5' 
pentru unghiul flancurilor.— Vitesele periferice ale 
p'eselor filetate sunt cuprinse, de obiceiu, între 
50 şi 60 mm/min; valorile mici sunt foloste pen- 
tru oțelurile aliate speciale (rapide), pentru piese 
filetate cu diametri mari, şi la proc=deul de rec- 
tficare cu discuri abrazive cu profil multiplu. La 
filetul cu mai multe începuturi, fiecare fir al fi- 
letului se recțifică separat; rotirea piesei cu un— 
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ghiul necesar se face cu ajutorul unui disc divi- 
zor cu inimă de antrenare, fixat pe capătul din 
faţă al arborelui păpușii fixe. — Rectificarea pieselor 
conice filetate, cu conicităţi până la 1/16, se face, 
de obiceiu, la mașinile de rectificat filet; pentru 
conicităţi mai mari, se execută cu ajutorul unui 
dispoz'tiv de rectificat montat la un strung uni- 
versal de precizie, care are filetul șurubului con- 
ducător rectificat, — Rectificarea filetului interior 
se face, în general, la mașina de rectificat filet ex- 
terior, discul abraziv fiind montat pe un suport 
separat. 

Profilarea (ascuţirea) discurilor abrazive cu profil 
simplu se face cu ajutorul unui diamant fixat pe 
un dispozitiv special, care se montează pe mașina 
de rectificat. Pentru ascuţirea discurilor abrazive 
cu profil multiplu se folosesc role randalinate 
(mo'ete) de oţel călit, cu duritate foarte mare. 

1. Rectificarea roților dinţate cilindrice [mnu- 
GpoBaHne NHNHHAPHUeCKUX 3yŐYATÞIX KOJEC; 
rectification des engrenages cylindriques; Schleifen 
der zylindrischen Zahnräder; rectifying of cylin- 
drical gears; homlok-fogaskerekek köszörűlése]: 
Operaţiune de finiție (netezire) prin abraziune, 
la mașini de rectificat speciale, a dinților roților 
dințate cilindrice, pentru obținerea unei mari 
precizii de prelucrare a acestora. Se efectuează, 
în general, după tratamentul termic al roților 
dințate și e urmată, uneori, de operațiuni de 
rodare. Rectificarea dinţilor se face, de obiceiu, 
prin două procedee: prin copiere şi prin rosto- 
golire. — Procedeul prin copiere dă o productivi- 
“ate mai mare decât procedeul prin rostogolire (ru- 
lare), însă e mai puțin precis, deoarece uzura dis- 


cului abraziv e neunitormă pe conturul părții care 
lucrează. Operațiunea de rectificare se exe- 
cută cu ajutorul unui disc abraziv, 
ascuțit după profilul golului din- 
tre doi dinți alăturați ai roții 
dințate (v. fig. 1). Profilul dis- 
cului abraziv se obține prin re- 
producerea profilurilor a doi dinţi 
alăturaţi ai roții dințate, cu aju- 
torul unui dispozitiv cu panto- 
graf, echipat cu două diamante Schema rectiticării 
pentru fasonarea celor două prin copiere a unei 
laturi ale discului. — La proce- roti dințate cilin- 
deul prin rostogolire (rulare), drice. 
discul abraziv e astfel fasonat, 1) roată dințată; 
încât formează în secţiune dintele 2) disc abraziv. 
cremalierei corespunzătoare. 

Discul abraziv efectuează o mişcare de rotație și 
o mişcare rectilinie alternativă de-a-lungul dintelui 
care se rectifică, iar roata dințată (3), care se 
prelucrează (v. fig. ll), efectuează o mișcare de os- 
cilație pe cremaliera de referință (v. fig. III). 
Pentru obținerea mișcării de oscilație, în fața discului 
de rectificat se montează cremaliera (4) și roata 
șablon (5), identică cu roata dinţată care se pre- 
lucrează. Roţile (3) și (5) sunt fixate rigid pe 
același ax. Prin mișcarea de translație a cărucio- 
rului (7), care poartă ambele roți dinţate, se 
obține mișcarea de rostogolire a discului de recti- 
ficat pe ambele flancuri ale golului dintre doi dinți 
învecinaţi ai roții dințate care se prelucrează. La 
sfârșitul cursei căruciorului, când dinţii roții dințate 
cari se rectifică ies din angrenarea cu discul abra- 
ziv, roata dinţată e rotită cu un dinte, după care 


Rectificarea prin rostogolire (rularea) roților dințate cilindrice, cu un singur disc abraziv. 
11) schema fixării roții de prelucrat; I1) comanda mișcării de rostogolire a roții; 1) disc abraziv; 2) berbec port-unealtă; 
3) roață care se prelucrează; 3' și 3*) poziția roții la începutul mișcării də rostogolire pentru rectificarea flancurilor 
golului dintre doi dinți învecinați, respectiv la terminarea mişcării; 4) cremalieră; 5) roata dințată-șablon; 6) căruciorul 
„port-piesă al mașinii de rectificat; 7) mecanism pentru mișcarea rectilinie alternativă a căruciorului port-piesă; 8) și 
9) flancurile prelucrate. 


începe prelucrarea ambelor fețe ale golului ur- 
mător dintre dinţi. Prelucrarea completă a dinți- 
lor roții dințate se face executând rotații complete 
ale acesteia: prima, pentru degroșare, și a doua, 
pentru finiție. — Pe același principiu funcţionează 
și mașina de rectificat cu două discuri abrazive, 
cu diferența că se rectifică simultan, cu două 
discuri, flancurile stâng și drept ale dinţilor, fie 
într'un gol, fie, de obiceiu, în două goluri alătu- 
rate. Mişcarea de rostogolire a roții dințate care 
se prelucrează, pe 
cremaliera virtuală 
(v. fig. IV), seob- 
ține cu ajutorul 
unui disc de rulare 
având diametrul 
egal cu diametrul 
cercului primitiv al 
roții dințate care 
se recțifică, și al 
“unei benzi (v. fig. 
V) care-l înfășură. 
Discul de rulare și 
banda asigură os- 
cilaţia cercului pri- 
mitiv al roții din- 
tate care se recti- 
fică, pe linia pri- 
mitivă a cremalie- 
rei de referinţă. 
Prin acest proce- 
deu de prelucrare 
se obține cea mai înaltă precizie (sub cca 2,5 p) 
a profiiului dinților. 

1. Rectificare [BbinpaBlenue; rectification, 
redressement; Richten, Ausrichten, Rektification; 
alignement, rectification; szabályozás]. Gen., 
Tehn.: Operaţiune sau ansamblu de operațiuni 
prin care se modifică forma sau elementele unui 
corp (de ex. o unealtă), ale unei construcții sau 
ale unui sistem tehnic (de ex. o cale ferată), 
ale unui sistem natural (de ex. un curs de apă), 
etc., pentru a le readuce la forma și în starea 
inițială, dinainte de deformare, saula o nouă formă 
și stare, stabilite printr'un proiect. — Exemple: 

2, ~ a căii ferate [BbinpaBka IyTH; recti- 
fication de la voie, redressement de la voie; 
(Aus)Richten des Gleises; track adjusting, track 
alignement; pâlya-szabâlyozâs, pálya-irányitás]. 
‘C. f.: Ansamblul operațiunilor de readucere a 
elementelor unei linii de cale ferată în situația 
inițială și la toleranțele admise, în scopul 
asigurării formei și dimensiunilor reglementare. 
Rectificarea căii cuprinde: rectificarea nivelului 
liniei prin buraj sau prin suflaj, pentru eliminarea 
deformațiilor căii în plan vertical (lăsături lungi, 
hopuri); readucerea la echer a joantelor deplasate 
prin fugirea șinelor; rectificarea rosturilor de dila- 
tație, prin deplasarea longitudinală a șinelor, 
pentru obținerea lungimilor de rost reglementare; 
rectificarea inclinării șinelor (resabotarea traver- 
selor în cale); înlocuirea traverselor degradate 
sau uzate. Sin. Întreţinerea căii ferate. 


Schema rectiticării prin rostogolire a roților dințate cilindrice, cu două 
discuri abrazive. 

IV) poziţia disourilor de rectificat și dispozitivul de control al uzurii lor; 
V) comanda mișcării de rostogolire a roții; î)roată care se rectitică; 
1) diferite poziţii ale roții (1) în cursul rostogolirii ei pe cremaliera vir- 
tuală; 2) cremaliera virtuală; 3) disc abraziv; 4) dispozitiv de control 
al uzurii discului; 5) contact pentru comanda dispozitivului de reprotilare 
a discurilor abrazive; 6) bandă de oțel aplicată pe discul de rulare. 
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3, ~ a coloanelor [BPINPAMNeHHE KOJIOHOK ; 
rectification des tuyaux de forage; Erweiterung 
der Bohrrohren; rectification of the casing tubes; 
furâcsâvek tâgitâsa]. Expl. petr.: Operaţiune de 
lărgire (evazare) a coloanelor turtite accidental 
în timpul săpării sau după executarea săpării unei 
sonde. V. Birnă. 

4 ~ a curbelor de cale ferată [BbinpaBka 
MeNe3HOHOPOKHEIX KpPHBbIX; rectification des 
courbes de voie ferce; Absteckung von Eisen- 
bahngleisbogen; 
rectification of the 
railway curves ; 
vasuti ivek szabá- 
lyozăsa]. C. fi: 
Operațiunea de 
readucere a axei 
unei curbe de cale 
ferată, deformată 
din cauza circula- 
tiei, la forma și po- 
ziția inițială, sta- 
bilite la proiectare. 
Se execută prin 
deplasarea diferi- 
telor puncte ale 
liniei, în direcția 
razei de curbură, 
cu anumite can- 
tități cari se de- 
termină princalcul. 
Pentru determina- 
rea valorilor acestor deplasări se folosește, fie 
metoda trigonometrică, fie metoda diagramei 
unghiurilor. 

Metoda trigonometrică consistă în calcularea, cu 
ajutorul formulelor trigonometrice, a deplasărilor 
diferitelor puncte ale curbei în direcţia perpen- 
diculară pe tangentele la curbă, în aceste puncte. 
Această metodă e folosită rar, deoarece prezintă 
următoarele desavantaje: reclamă calcule compli- 
cate și adeseori foarte lungi; e puţin exactă; 
prezintă dificultăți tehnice de execuţie în tunele, 
pe rambleuri înalte și în debleuri adânci. 

Metoda diagramei unghiurilor consistă în mă- 
surarea săgeților curbei deformate, în difarite 
puncte ale ei, în adunarea succesivă a acestor 
săgeți și în prelucrarea sumelor obținute, pentru 
a obține diagrama unghiurilor curbei inițiale; 
cu ajutorul cărora se deduc deplasările punctelor 
curbei. Această metodă prezintă următoarele avan- 
taje: e foarte exactă, erorile medii ale depla- 
sărilor calculate fiind de 1-::3 mm; permite o mare 
claritate de prezentare; permite să se determine 
soluțiile optime și să se examineze numeroase 
variante; poate fi folosită, cu aceeași ușurință, la 
rectificarea curbelor circulare, a racordărilor pa- 
rabolice dintre aliniamente și curbe, sau dintre 
două curbe circulare; nu prezintă dificultăți la 
executarea rectificării în tunele, pe rambleuri 
înalte, în debleuri adânci, etc.; poate fi folosită 
independent de condiţiunile atmosferice, deoarece 
principalele ei operațiuni se efectuează în birou; 
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reclamă aparate foarte simple (un aparat pentru 
măsurarea săgeților, și sfoară); se execută într'un 
timp foarte scurt. 

Metoda diagramei unghiurilor folosește, ca 
element de bază, însăși curba deformată existentă, 
sau un traseu poligonal oarecare, față de cari se 
execută pichetarea noii curbe, și care se numește 
linie de bază. 
Pe această li- 
nie de bază B 
se iau, înce- 
pând din punc- 
tul de origine, 
segmente de 
arce egale Al. 
Din capetele a- 
cestor segmen- 
te (2, 3, 4....n) 
sə duc perpen- 
diculare pe li- 
nia de bază B, 
cari ințersec- 
tează curba 
nouă B'în punc- Pichetarea liniei de bază șia curbei noi, 
tele 2', 3', 4' în metoda diagramei unghiurilor, 
5+...n!. ' Seg- 
mentele e, cuprnse între cele două curbe, 


„ reprezintă distanțele dela linia de bază la curba B'; 


ele pot fi considerate ca ordonate a'e curbei B' față 
de linia B, considerată ca axă a absciselor. Scopul 
principal al metodei diagramei unghiurilor îl con- 
stitue determinarea acestor ordonate. Determina- 
rea se face cum urmsază: Se unesc punctele de 
pe cele două curbe, obținându-se două trasee 
poligonale. Din punctele de pe linia de bază se 
duc paralele la coardele curbei B'; fie 2; un- 
ghiurile dintre direcţiile coardelor corespunză- 
toare de pe cele două curbe. Distanţele dintre 
cele două trasee po'igonale, în punctele n și 
n-+1, diferă cu cantitatea 
(1) Ae = enyi Ew 

Dacă unghiul 3, e suficient de mic (de obi- 
ceiu, se ia 2=0,11), se poate considera 
(2) Ae = es ep Al dp 

Valoarea ordonatei e, se obține însumând 
valorile tuturor ordonatelor până în acest punct; 
se obține 


(3) He Al. Y è; 


Pentru determinarea distanțelor e; este nece- 


sar, deci, să se construiască o diagramă în care 
unghiurile ò; să fie redata sub forma de lungimi 
cari să poată fi măsurate și însumate. 

Pentru reprezentarea diagramei unghiurilor se 
trasezză, în raport cu două axe de coordonate 
X şi Y, linia reprezentativă U a curbei de bază, 
folosind, pentru determinarea coordonatelor acestei 
linii, formulele transformate 
(4) x=C,l, 

(5) y=C, 9, 


în cari C, (număr fără dimensiune) e scara lun- 
gimilor; C, (număr cu dimensiunea lungimii), 
scara unghiurilor; Z sunt distanțele, pe curba de 


Peg: 08 
AC pn Sac 
EN 
R R 


Diagrama unghiurilor unei curbe circulare fără racordări. 
a) curba circulară; b) diagrama variaţiei curburii; +c) dia- 
grama unghiurilor (U). 


bază, dela origine până la un punct pe ea, iar 
e unghiul dintre tangenta în origine a curbei 


Diagrama unghiurilor unei curbe de racordare de curbură 
variabilă, 
a) diagrama curbei de raccrdare; Să diagrama variaţiei 
i 


curburii; c) diagrama unghiurilor (U). 
e Aud 
9 I RA 
e SE EA 
Ú; 


Diagrama unghiurilor unei curbe circulare cu racordări. 
a) diagrama curbei; 6) diagrama variației curburii; c) dia- 
grama unghiurilor (U). 
de bază și tangenta într'un alt punct al ei. Dia- 
grama unghiurilor pentru o dreaptă e o dreaptă 
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paralelă cu axa OX. Diagrama unghiurilor pentru | 2, deoarece, conform ecuației (3) există relația: 
un arc d cerc cu raza R e o dreaptă a cărei | (8) d=c2, 


1972 P294 
tiaz 4 Aita a A 


Diagrama unghiurilor unui traseu poligonal. 
a) diagrama traseului poligonal; b) diagrama unghiurilor (U)4 


inclinare față de OX e 


(6) is Ada E. 


Diagrama unghiurilor pentru o curbă de racor- 
dare a cărei curbură e variabilă, e o parabolă 
de gradul al doilea. Diagrama unghiurilor unei 
curbe circulare cu racordări e un segment de 
linie dreaptă inclinată, racordată la capste prin 
două arce de parabolă da gradul al doilea, cu 
două drepte orizontale distanţate cu yọ= yo 


Diagrama unghiurilor unui traseu poligonal are 
forma unei scări. Diagrama unghiurilor unei curbe 
oarecare, deformate, e o curbă neregulată care 
continuă la capete cu două drepte orizontale. 
Ordonatsle diagramei unghiurilor se obțin mă- 
surând ps curbă săgațile corespunzătoare dife- 
ritelor puncte distanţate cu 2 Al, însumându-sz 
succesiv, începând dala o linie de bază orizontală. 
Unui segment de arc Al de pe teren îi cores- 
punde pe diagra- 
mă un segment 
(7) Ax=C,Al. 
În practică, mai 
ales pentru curbe- 
le lungi cu rază 
mică, se alege axa 
X inclinată, cesa 
ce prazintă avan- 


tajul că, pe grafic, ô 

linia reprezentati- 1 

vă urcă mai încet ; 
sS 


şi diagrama are 
o înălțime mai 
mică. Dacă, pe 
epura diagramei 
unghiurilor U, a 
unei linii de bază, 
se construește dia- 
grama unghiurilor P ale curbei regulate (din pro- 
iect),diferențele d=y„— yp reprezintă unghiurile 


Epura rectificării curbelor prin me- 
toda diagramei unghiurilor. 

a) diagrama unghiurilor liniei de bază 

(U) și diagrama unghiurilor curbei 
noi (P); b) linia sumelor (S). 


Distanţzle e se obţin adunând succesiv diferențele 
d. Dacă se așază aceste sume succesiv ca ordo- 
nate, pornind dela o origine, se construzște linia 
sumelor $, ale cărei ordonate b=5d, înmulțite 
cu un coeficient de scară, dau distanțele reale e. 
Din ecuaţiile (6) și (7) rezultă ecuația 


(0) e Bare Eht Eeo loci, 
x x 


C C, C.C, el Se 
în care 

CE eat fl le 

ring ra a 


e „scara ripărilor”, 
Ecuația (8) se mai poate pune sub forma: 


` 


1 
(9) “CC, Dax d 


în care produsul EAx+d e suprafața întregii 
zone cuprinse între diagramele U și P, dela 
punctul comun inițial al celor două diagrame, 
până la punctul pentru care s'a făcut suma. De- 
terminarea distanțelor e se reduce, deci, la deter- 
minarea suprafeței cuprinse între diagrama un- 
ghiurilor U, a liniei de bază, şi diagrama unghiu- 
rilor P, a curbei inițiale din proiect. 

1. Rectificare a cursurilor de apă |BbinpaBJle- 
HHe pek; rectification de rivières; Flubrektifi- 
ation; river rectification; vizmeder-szabâlyozâs]. 
Hidrot.: Măsură constructivă de regularizare a 
unui curs de apă, consistând în scurtarea traseu- 
lui prin tăierea coturilor pronunţate. 

În cazul unui râu cu un curs sinuos, bucla L 
(v. fig.) se înlocuește prin tăietura ], astfel încât 
cursul se scurtează cu L—l. 
Între | și Il se produc pante 
l'I iar forța de antrenare 
1000 77, devine 1000 77". 

Debitul solid parcurge un 
drum mai scurt cu L—l. 
Forța de antrenare 1000 77' 
produce întâi o adâncire 
între | și II L, în amonte de 7. 
Masele de debit solid de Rectificarea profilului 
fund din porțiunea adâncită longitudinal al unui curs 
pătrund în tăieturi, Panta 7, de apă. 
nu poate face faţă sporului 
de debit târît și granulaţiei din uzura |—I|l, care 
e mai mare decât granulația debitului târit de 
râu în mod obișnuit — și deci e necesară o 
pantă mai mare în Il, ceea ce se realizează prin 
depuneri în aval și în amonte de II. O parte din 
adâncime se pierde din nou pe porțiunea I—II 
şi poate cauza ridicări nedorite ale fundului. 
Pentru a evita acest lucru, se alcătuește secțiunea 
în mod special; în acest scop e nevoie să se 
măsoare debitul și granulaţia, pentru a se putea 
prevedea și efectul tăieturii în amonte. 

La execuţie, în cazul cursurilor mici, se sapă 
numai un șanț continuu, care, la râurile rectilinii, 
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se plasează la mijlocul albiei, — iar în curbe, 
spre capătul amonte, la malul exterior — și spre 
capătul aval al curbei, la malul interior. 

La râurile mari, navigabile, se ține seamă de 
faptul, enunțat prima oară de Timonov, că sec- 
țiunile săpate sau dragate trebue să fie mult mai 
mici decât cela necesare pentru scurgerea debi- 
tului, deoarece râul își continuă singur săpătura, 
realizând un autodragaj („chemarea apelor”). 
Acest autodragaj poate fi întreținut și intensificat 
prin lucrări de strâmtare a albiei în zona pra- 
gurilor de fund. 

La curbele accentuate se produc adânciri (ero- 
ziuni) la partea exterioară, cari provoacă surpări 
de maluri, iar la partea interioară, depuneri, cari 
pătrund adânc în cursul de apă, provocând re- 
ducerea lățimii. Curbele se modifică, dându-li-se 
raze suficiente, prin completarea malului exterior 
şi prin dragarga celui interior. La partea exterioară 
(concavă) se folosesc construcții longitudinale, cu 
terase cari se ridică până la malul vechiu, iar la 
partea interioară (convexă) se fac săpături și 
dragaje până aproape de nivelul apelor mici. 


1. Rectificare a hotarelor [BinpaBnenue rpa- 
Hun;rectification des limites; Grenzenberichtigung; 
rectification of boundaries;  hatărszabâlyozâăs]. 
Topog.: Operaţiunea de corectare a hotarelor 
(neregulate) a două gospodării vecine, astfel 
încât suprafețele lor să rămână aceleași. Această 
operațiune este necesară în timpul organizării 
teritoriului uneia sau al ambelor gospodării agri- 
cole, ca și pentru o așezare mai convenabilă a 
perdelelor de protecțiune. 

2. ~ a inclinării şinelor [BrinpaBka yknona 
Wene3HOMOpOoxHbIX penbe: rectification de 
Vinclinaison de rails; Ausrichten der Neigung der 
Schienen; rectifying of the inclination of the rails; 
sinhajlăs-szabălyozăs]. C. f.: Operațiunea de 
aducere a șinelor căii ferate la inclinarea lor nor- 
mală (1/15-.:1/20) în raport cu fața superioară a 
traversei, inclinarea fiind spre interiorul căii. Recti- 
ficarea inclinării șinelor se poate executa fără 
închiderea circulației, sau cu închiderea ei pentru 
distanțe mai mari de cale. V. și Resabotarea tra- 
verselor în cale. 


3, ~ a nivelului liniei (BrinpaBra ypoBHA 
Htele3HonopoxHoii nyTH;rectification du niveau 
de la voie; Ausrichten der Höhe des Gleises; 
adjustment of the level of the track; vonalszint- 
szabályozás]. C. f.: Operaţiunea de așezare a căii 
ferate la nivelul reglementar, prin ridicarea sau 
coborirea firelor căii pe anumite porţiuni, în scopul 
eliminări: deformaţiilor în plan vertical. Rectifi- 
carea se poate face pe un fir sau pe ambele fire 
ale căii, fie prin metoda burajului (v.), fie prin 
metoda suflajului (v.). 

4 ~ a rosturilor de dilataţie [BrinpaBra 
pacmMHpHTEJbHbIX CTbIKOB; rectification des 
joints de dilatation; Ausrichten der Ausdehnungs- 
st&Ben, Ausrichten der Dilatationsstâben; rectifica- 
lion of expansion joints; sinh&zag szabályozás]. C. f.: 
Operațiunea de readucere a rosturilor dintre 


porțiunile șinei la lungimea reglementară, prin 
deplasarea longitudinală a porțiunilor. 

s. ~ a traseului [BbinpaBka Tpacchl; recti- 
fication du tracé; Ausrichten der Linie; rectification 
of the track; nyomvonal-szabályozás]. Drum.: An- 
samblul lucrărilor necesare pentru a face ca o 
şosea să îndeplinească, în privința traseului, con- 
dițiunile cerute de traficul actual și de cel viitor 
probabil. Rectificarea implică lucrări de sistemati- 
zare a elementelor geometrice ale traseului (co- 
rectarea aliniamentelor, mărirea razei curbelor, 
racordarea curbelor, etc.) și ale liniei roșii (mic- 
şorare a declivităților, racordarea declivităților, etc.). 

e. Rectificat, mașină de ~ [iuunpoBaubHbrii 
CTaHOKk; machine à rectifier; Schleifmaschine; 
rectifying machine; köszörűgép]. Maş. unelte: 
Mașină-unealtă de prelucrare a suprafețelor me- 
talice prin rectificare (v.), cu ajutorul unei unelte 
abrazive, care efectuează o mișcare de rotație 
rapidă în jurul axei sale (mişcarea principală de 
așchiere). Mişcările de av ns sunt efectuate, fie 
de piesa care se prelucrează, fie de unealta 
abrazivă. Mașina de rectificat e compusă, în gene- 
ral, din următoarele organe și mecanisme principale: 
batiul; masa de lucru, dreptunghiulară sau rotundă, 
pentru fixarea piesei care se prelucrează sau a dis- 
pozitivelor de fixare (de ex. păpușa fixă și pš- 
pușa mobilă), necesare la prinderea piesei care se 
rectifică; suportul uneltei abrazive; mecanismul 
mișcării principale, care imprimă uneltei abrazive 
mișcarea de rctație; mecanismul mișcărilor de 
avans; variatoarele de vitesă (a mecanisme- 
lor mişcării de rotație, a uneltei abrazive sau 
a mesei rotunde şi a mișcărilor de avans); 
lanţurile cinematice de transmisiune (stereome- 
canice, hidromecanice sau electrice); organele de 
antrenare (de ex. electromotorul pentru antre- 
narea arborelui păpușii fixe, electromotorul pentru 
antrenarea uneltei abrazive, etc.); dispozitivele 
de comandă (de ex. roți de mână, manivele, 
butoane electrice); dispozitive auxiliare (de ex. 
dispozitivul de ascuţit piatra abrazivă, platoul 
magnetic sau electromagnetic, lunetele, etc.); 
adiferite instalaţii (de ex. instalaţia de ungere 
instalația de apă, instalaţia de lumină). 

La unele mașini de rectificat, mișcările de 
avans ale mesei de lucru sau ale suportului pietrei 
abrazive se efectuează cu ajutorul unui mecanism 
hidromecanic; în acest caz, mișcările sunt trans- 
mise prin mecanisme acționate de presiunea uleiu- 
lui comprimat de o pompă de uleiu cu roți 
dințate (v. fig.). Mecanismele pot avea pompă 
cu debit constant sau pompă cu debit “reglabil. 
La pompele cu debit constant, vitesa mesei de 
lucru se reglează cu o valvă de reducere; men- 
ținerea presiunii constante și transmiterea în re- 
zervor auleiului neutilizat se fac cu ajutorul valvelor 
de descărcare. La pompele reglabile, cari au ran- 
dament mai mare decât cel al pompelor cu debit 
constant, vitesa mesei depinde de debitul de 
uleiu, iar presiunea uleiulu variază, de obiceiu, 
cu valoarea forței de așchiere. — La mecanis- 
mele cu pompă cu debit constant, pistonul 


de antrenare a mesei de lucru e coman- 
dat "de un distribuitor acționat, fie direct de 
pârghia de inversare, fie prin intermediul unui 
servomotor (v. fig.). Vitesa sertarului distribui- 


Schema unei mașini de rectificat cu mecanism organic hidro- 
mecanic, cu debit constant și cu servomotor. 
1) masă de lucru; 2) batiu; 3) cilindru cu pistonul de antre- 
nare a mesei de lucru; 4) distribuitor; 5) pompă cu debit con- 
stant; 6) rezervor de ulelu; 7) valvă de reducere; 8) pârghia 
de comandă a inversorului de mers; 9) limitor reglabil pentru 
inversarea sensului de mers; 10) servomotor hidraulic; 11 )-valvă 
de descărcare. 


torului (4) poate fi reglată independent de vitesa 
mesei, cu ajutorul unei valve de reducere; (7) 
aceasta permite reglarea vitesei și a lungimii de 
cursă a mesei de lucru (1). 

Caracteristicele mașinilor de rectificat obișnuite 
sunt: dimensiunile mesei de lucru; dimensiunile 
uneltei abrazive; distanţa dintre vârfuri (de ex. la 
mașinie de rectificat rotund, exterior, simple; 
la mașinile de rectificat rotund, universale; etc.); 
cursa maximă longitudinală a mesei; cursa maximă 
transversală (de ex. la mașini de rectificat rotund, 
universale) sau verticală (de ex. la mașini de 
rectificat plan, verticale) a suportului uneltei abra- 
zive; avansurile mesei și ale uneltei abrazive; 
turațiile maxime şi minime ale arborelui păpușii 
fixe (de ex. la mașini de rectificat rotund, uni- 
versale), ale arborelui uneltei abrazive, ale mesei 
rotunde (de ex. la mașina de rectificat plan, cu 
masă rotundă); modul de antrenare; caracteristi- 
cele organelor de antrenare (de ex. caracteristi- 
cele motoarelor electrice); greutatea mașinii- 
unelte; etc. — 

După forma suprăfețelor și după natura pieselor 
cari se rectifică, se deosebesc: mașini de recti- 
ficat rotund, mașini de rectificat plan și mașini 
de rectificat speciale. 

1. Rectificat, mașină de ~ plan [muIocko 
mAoBanbHbiii CTaHOK; machine à rectifier 
des surfaces planes; Planschleifmaschine; plane 
surface rectifying machine; sikköszörűgép]: Maşină- 
unealtă pentru rectificarea suprafețelor plane (v. 
Rectificare plană) ale diferitelor piese. După po- 
ziția arborelui unelțłei abrazive, se deosebesc: 
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mașini de rectificat plan, orizontale, și mașini de 
rectificat plan, verticale. Mașinile de rectificat 
plan, orizontale și cele de rectificat plan, verti- 
cale, se construesc cu masă dreptunghiulară sau 
cu masă rotundă. La toate mașinile, operațiunea 
de rectificare se poate executa cu suprafața cilin- 
drică exterioară a discului abraziv (v. Rectificare 
plană periferică) sau cu suprafața lui frontală (v. 
Rectificare plană frontală). Maşinile pentru recti- 
ficarea plană frontală dau o productivitate mai mare 
decât cele pentru rectificarea plană periferică, 
deoarece, în cursul prelucrării, la primele piatra 
abrazivă acopere suprafața piesei pe întreaga 
lățime; cu mașinile pentru rectificarea plană peri- 
ferică se obțin însă suprafeţe plane foarte netede 
și cu un grad înalt de planeitate. Prinderea pie- 
selor pe mașină se face, de obiceiu, cu ajutorul 
unor platouri de fixare magnetice sau electro- 
magnetice. 

2. ~, mașină de ~ plan, orizontală, cu masă 
dreptunghiulară [TOPA3O0HTAJIbHbIÄ TJIOCKO-IJIH- 
GoBanbHblii CTAHOK C MpAMOYTOJIbHbIM CTO- 
JIOM; machine horizontale à table rectangulaire 
pour rectifier les surfaces planes; waagerechte 
mit rechtwinkligem Tisch Planschleifmaschine; hori- 
zontal plane surface rectifying machine with rac- 
tangular table; vizszintes sikköszörűgép, négy- 


Maşini de rectificat plan, orizontale, cu masă de lucru 
dreptunghiulară, cu avansul longitudinal efectuat prin de- 
plasarea mesei (scheme). 

a) cu avansul transversal efectuat prin mişcarea rectilinie 
alternativă a mesei; b) cu avansul transversal efectuat prin 
mişcarea rectilinie alternativă a coloanei; c) cu avansul trans- 
versal efectuat prin mişcarea rectilinie alternativă a cărucio- 
rului port-unealtă; d) cu două coloane (mașină portală) și 
cu cărucior port-unealtă pentru rectificare plană frontală, cu 
avansul transversal prin deplasarea cărucioarelor port-unealtă. 


szögletes asztallal]: Mașină-unealtă de rectificat 
plan, care are masa de lucru dreptunghiulară şi 
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-arborele uneltei abrazive, orizontal. Se con- 
struește, de obiceiu, pentru operațiuni de recti- 
“ficare plană periferică (v. Rectificare plană peri- 
ferică), Părţile principale ale acestor maşini- 
unelte sunt: batiul; masa de lucru, care efectu- 
ează, de obiceiu, atât mișcarea rectiiinie alter- 
nativă, cât și mişcarea de avans transversal; căru- 
ciorul-suport al discului de rectificat, care se de- 
plasează în direcțe verticală pe suprafața mesei 
de lucru, pentru efectuarea avansului de pătrun- 
dere și, uneori, efectuează avansul transversal 
(v. fig.). Deplasarea mesei de lucru în cele două 
-direcții (longitudinală și transversală) se face atât 
manual, cât şi mecanizat. 


1. Rectificat, mașină de ~ plan, orizontală, cu 
masă rotundă [ropu3onTranbHbliă NJIOCKO IJIH- 
GoBanbHblii CTaHOK C KPyFIOM CTOJIOM; ma- 
chine horizontale à table ronde pour rectifier les 
surfaces planes; waagerechte Planschleifmaschine 

"mit rundem Tisch; horizontal surface rectifying ma- 

chine with round table plane; vizszintes sik- 
köszörűgép, körasztallal]:  Mașină-unealtă de 
rectificat plan, care are masa de lucru rotundă 
şi arborele uneltei abrazive, orizontal. Pe masa 
de lucru, care efectuează o mișcare de rotație, 
se fixează piesele cari urmează să fie prelucrate. 
Suportul discului abraziv efectuează, în general, 
atât mișcarea pentru avansul transversal, cât și 
-mişcarea în direcţie perpendiculară pe axa ar- 
borelui uneltei abrazive, pentru imprimarea avan- 
sului de pătrundere. Antrenarea mesei și a dis- 
cului abraziv în mișcare de rotaţie se face cu 
electromotoare individuale. Mişcarea de avans 
-+ransversa! se face manual sau mecanizat. În mod 
obișnuit, la acest tip de mașină se rectifică, prin 
procedeul rectificării plane periferice (v. Rectifi- 
care plană periferică), suprafețele frontale ale 
pieselor în formă de disc (de ex. suprafeţele 
frontale ale frezelor-disc). 


2, ~, maşină de ~ plan, verticală, cu masă 
dreptunghiulară [BeprukanpHblă NNOCKOMIH- 
oBanbHblii CTAHOK CHpAMOYTONBHbIM C TOIOM; 
machine verticale à table rectangulaire pour recti- 
fier les surfaces planes; senkrechte mit recht- 
winkeligem Tisch Planschleifmaschine; vertical 
plane suface rectifying machine with rectangular 
table; vizszintes sikköszörűgép, négyszögletes 
asztallal]: Mașină-unealtă de rectificat plan, care 
are arborele uneltei abrazive vertical și masa 
de lucru de formă dreptunghiulară. La aceste 
mașini, prelucrarea pieselor se face, în ge- 
neral, prin procedeul rectificării plane frontale 
(v. Rectificare plană frontală), folosindu-se, de 
obiceiu, o unealtă abrazivă formată dintr'o gar- 
nitură de segmenți abrazivi (v. sub Piatră abra- 
zivă), al cărei diametru exterior e aproximativ 
egal cu lățimea mesei de lucru. Mișcarea recti- 
linie alternativă a mesei de lucru se efectuează 
manual sau hidraulic. Mişcarea de rotaţie a uneltei 
abrazive se face, de obiceiu, cu ajutorul unui 
electromotor al cărui arbore e însuși arborele 
uneltei abrazive (v. fig.). Suportul uneltei abra- 


zive, acționat manual sau mecanizat, efectuează 
avansul de pătrundere (vertical) după fiecare 
trecere a mesei. 
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Maşină de rectificat plan, verticală, cu masă dreptunghiulară. 
1) electromotor peniru antrenarea unellei abrazive; 2) u- 
nealtă abrazivă; 3) masă de lucru; 4) roată de mână pentru 
comanda deplasării pe verticală a suportului uneltei abra- 
zive; 5) lanţul cinematic (roți conice, șurub fără fine, pinion 
și cremalieră) pentru deplasarea suportului uneliei; 6) pompă 
hidraulică; 7) electromotorul pompei; 8) contragreutăţi pen- 
tru echilibrarea greutății suportului uneltei abrazive. 


3. ~, mașină de ~ plan, verticală, cu masă ro- 
tundă [BepruaJbBbIiă NIOCHO-UI AH POBAIIPHEIĂ 
CTAROK C KDyTIbIM CTOIJIOM; machine verticale 
ă table ronde pour rectifier les surfaces planes; 
senkrechte mit rundem Tisch Planschleifmaschine; 
vertical plane surface rectifying machine with 
round table; függőleges sikkâszârigep, körasz- 
tallal]: Mașină-unealtă de rectificat plan, care are 
masa de lucru rotundă și arborele uneltei abra- 
zive, vertical. Prelucrarea suprafețelor plane se 
face, în general, prin procedeul rectificării plane 
frontale (v. Rectificare plană frontală), de obi- 
ceiu, cu unelte abrazive executate din mai mulți 
segmenti abrazivi. Masa rolitoare a mașinii, pentru 
prinderea pieselor cari se prelucrează, e con- 
struită, uneori, sub forma unui platou electro- 


magnetic. La unele mașini, masa poate avea și 
o deplasare longitudinală. Suportu! uneltei abra- 
zive se deplasează în direcţie verticală, pe ghi- 
dajele coloanei maşinii de rectificat. Mişcarea de 
rotație a uneltei abrazive se face, de obiceiu, 
ca la mașina de rectificat plan, verticală, cu masa 
«dreptunghiulară (v.). 

1. Rectificat, maşină de ~ rotund [tpyrilo- 
IUIHPOBaJIbHbIĂ CTAHOK; machine à rectifier les 
surfaces circulaires; Rundschleifmaschine; circular 
surfaces rectifying machine; kărkâszărigep]: Ma- 
şină-uneaită pentru rectificarea rotundă (v.) a 
pieselor. Din grupul mașinilor de rectificat rotund 
fac parte: mașinile de rectificat rotund, exterior; 
maşinile de rectificat rotund, interior; mașinile 
de rectificat rotund, universale; mașinile de rec- 
tificat rotund, pentru lucrări speciale. — Mașinile 
de rectificat rctund, exterior dispun în general 
de patru mișcări: mișcarea principală de rotaţie 
a uneltei, mișcarea de rotație a piesei, avansul 
longitudinal al mesei de lucru și avansul trans- 
versal (radial) al discului abraziv. La mașinile de 
rectificat moderne se folosește câte un electro- 
motor pentru fiecare dintre aceste mișcări; trans- 
misiunea mişcării dela electromotor la discul 
abraziv se face, în general, cu ajutorul curelelor 
cu secţiune trapezoidală. La unele mașini de 
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poate fi: simplă (v. Rectificat, mașină de ~ ro- 
tund, simplă) sau fără vârfuri (v. Rectificat, mașină 
de ~ rotund, fără vârfuri), — Mașinile de rec- 
tificat rotund, interior, se folosesc atât la rec- 
tificarea găurilor cilindrice, cât și la rect ficarea 
găurilor conice. La aceleași mașini se poate face 
şi rectificarea suprafețelor frontale ale piesei. 
Rectificarea găurilor se poate executa, fie la maşini 
de rectificat lacari piesa efectuează o mișcare 
de rotaţie, fie la mașini de rectificat la cari piesa 
stă în poziţie fixă. Din prima categorie fac parte 
mașinile de rectificat cu cap de prindere 
(v. Rectificat, mașină de ~ rotund, interior) și 
mașinile de rectificat fără vârfuri (v. Rectificat, 
mașină de ~ rotund, interior, fără vârfuri); din a 
doua categorie fac parte mașinile de rectificat 
interior, planetare (v. Rectificat, mașină de ~ 
interior, planetară). — Mașinile de rectificat ro- 
tund, pentru lucrări speciale, sunt mașini de 
prelucrare, prin rectificare, a anumitor piese de 
formă deosebită; din această categorie fac parte: 
mașina de rectificat filete (v. Rectificat, mașină de 
~ filete) şi mașina de rectificat arbori cotiți (v. 
Rectificat, mașină de ~ arbori cotiţi), etc. 

Exemple de mașini de rectificat rotund: 

2 ~, mașină de ~ rotund, exterior, fără 
vârfuri [GecnenTrpoBblă HapyutHo  KpyrIlo- 


Maşină de rectificat roturd, exterior, fără vârfuri. 
1) batiu; 2) suportul discului de avans; 3) sı portul dispozitivului de reprofilat (ascuțit) discul de avans; 4) dispozitivul 
reglabil de reprofilat discul de avans; 5) discul de avans; 6) discul de rectificat; 7) suportul discului de rectificat; 
8) dispozitivul de reprofilat discul de rectificat; 9) riglă de reazem a piesei; 10) piesa care se prelucrează. 


rectificat, de construcţie perfecționată, comenzile 
și mecanismele mișcărilor de avans sunt hi- 
draulice. Mașina de rectificat rotund, exterior, 


IMA poBaJIbHbli CTAHOK; machine sans pointes 
à reclilier les surfaces circulaires extérieures; 
spitzenlose Aufenrundschleifmaschine; pointless 
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external circular surfaces rectifying machine; 
csúcsnélküli külső körköszörűgśp]: Maşină-unealtă 
pentru efectuarea operațiunii de rectificare ex- 
terioară, fără vârfuri (v. Rectificare fără vârfuri), 
de obiceiu a suprafețelor cilindrice şi, uneori, 
a suprafețelor conice sau fasonate. Cuprinde 
următoarele părți principale: batiul, pe care se 
montează suportul discului de rectificat și su- 
portul discului de avans; suportul, cu arbo- 
rele pe care se fixează discul de rectificat; su- 
portul discului de avans; dispozitivul cu rigla de 
reazem a piesei care se prelucrează. Mişcările 
de rotație ale discurilor de rectificat şi de 
avans se fac, de obiceiu, cu electromotoare 
separate. Reglarea distanţei dintre discuri, după 
diametrul piesei, cum și a inclinării discului de 
avans, se fac manual. Mașina de rectificat fără 
vârfuri dă o productivitate a muncii mai mare 
decât mașina de rectificat cu vâifuri. Se folosește 
la prelucrarea pieselor în serie sau în masă. 
Caracteristicele mașinii sunt: diametrul maxim 
şi cel minim ale pieselor cari se pot pre- 
lucra; diametrul discului de rectificat; unghiul de 
inclinare al discului de avans; turațiile discului de 
rectificat și ale discului de avans; puterea electro- 
motoarelor (v. fig.). 

1. Rectificat, mașină de ~ rotund, exterior, 
simplă [napy:no KpyrIlo miupoBannbiă CTA- 
HOK; machine simple à rectifier les surfaces circulai- 
res exi€rieures; einfache Aubenrundschleifmaschine; 
simple external circular surfaces recti'ying ma- 
chine; közönséges külső körköszörűgép]: Mașină- 
unealtă pentru rectificarea rotundă, de obiceiu, 
a suprafețelor exterioare cilindrice și, uneori, a 
suprafețelor cu conicitate mică, sau a suprafețelor 
frontale, la care piesele sunt fixate în dispozitive 
de prindere (de ex.: între vârfurile păpușilor fixă 
şi mobilă). Mașina de rectificat rotund, simplă, 
cuprinde următoarele părţi principale: batiul, cu 
mecanismul pentru deplasarea manuală (eventual 
hidraulică) a mesei; masa de lucru, cu partea 
superioară, rotitoare; suportul pietrei abrazive, 
cu mecanismul de deplasare transversală (radială); 
dispozitivele de prindere (de ex. păpuşa fixă și 
păpuşa mobilă). Pentru rectificarea suprafețelor 
cu conicitate mică, masa superioară a mașinii de 
rectificat se poate roti în ambele sensuri cu un 
unghiu de 5-::10*. Rectificarea suprafețelor fron- 
tale se face prin deplasarea transversală a su- 
portului pietrei abrazive. 

2. ~, maşină de ~ rotund, interior, cu cap 
de prindere [BHyTpH KPyrouIHpoBaIIbHbIĂ 
CTaHOK C Ba%HMHOH TOJIOBKOÑ; machine à 
tête de serrage à rectifier les surfaces circulaires 
intérieures; Innenrundschleifmaschine mił Spann- 
kopf; internal circular surfaces rectifying machine 
with radius head; belső körköszörűgép, befogó 
fejjel]: Maşinš-unealtă pentru rectificarea găurilor 
(v. Rectificare rotundă interioară) unei piese care 
se fixează în capul de prindere (care poate 
fi, de ex., o  mandrină universală) montat pe 
capătul arborelui păpușii fixe. În timp ce piesa 
se rotește, piatra abrazivă efectuează mișcarea 


principală de rotaţie rapidă, avansul longitudinal 
și avansul transversal; ambele avansuri pot fi co- 
mandate manual sau mecanizat. Cu o mașină de 
rectificat interior, obișnuită, se rectifică găuri cu 
diametrii de cca 14:::200 mm și cu lungimea 
până la 200 mm. Mașina are următoarele părți 
principale: batiul; masa de lucru, pe care se fixează 
suportul pietrei abrazive; păpuşa fixă cu arborele 
pentru antrenarea piesei în mișcare de rotaţie; 
suportul pietrei abrazive, care-i imprimă avansul 
longitudinal și avansul transversal; dispozitivul de 
prindere; electromotoarele pentru mișcările piesei 
și ale pietrei abrazive. 


3. ~, mașină de ~ rotund, interior, fără 


vârfuri [GecnenTpoBblă BHyTpu Kpyrnomnn ho- 
BabHblii CTaHOK; machine sans pointes à rec- 
tifier les surfaces circulaires intsrieures; spitzen- 


lose Innenrundschleifmaschine; poiniless internal 


circular surfaces rectifying machine; csúcsnéiküli 


belső körköszörűgép]: Maşină-uneališ pentru recti- 


ficarea rotundă a găurilor unei piese, prin procedeul 


de prelucrare fără vârfuri (v sub Rectificare rotundă 
interioară). Cuprinde următoarele părți principale: 
batiul, rolele de reazem și de apăsare, discul de 
antrenare, și discul de rectificat. Mașinile-unelte de 
construcție modernă efectuează în ciclu automat 
operațiunile de alimentare cu piese de rectificat, 
și de îndepărtare a piesei prelucrate. Se folosesc, 
de obiceiu, la rectificarea pieselor cu pereți subțiri, 
cari se prelucrează în serie sau în masă. 

4. ~, mașină de ~ rotund, planetară [nna- 
HeTapublă  KPyrnomIHpoBaNbHbIĂ CTAHOK; 
machine planstaire ă rectifier les surfaces circu- 
laires; Planetenrundschleifmaschine; planetary cir- 
cular surfaces rectifying machine; planetéris kör- 
köszörűgép]: Maşină-unealtă pentru rectificarea 
găurilor rotunde în piese mari, cărora nu li se 
poate imprima o mișcare de rotaţie (v. sub 
Rectificare rotundă interioară). După poziția arbo- 
relui pietrei de rectificat, se deosebesc: mașini 
de rectificat planetare, orizontale (v. fig.), și 
mașini de rectificat planetare, verticale. Masa 
mașinii, cu piesa fixată pe ea, se poate deplasa 
în două direcţii perpendiculare una pe cealaltă 
(lateral și în înălțime, la mașina orizontală). Aceste 
deplasări servesc la obținerea suprepunerii între 
axa găurii supuse prelucrării și axa orbitei de mişca- 
re planetară a arborelui de rectificat. Arborele 
pietrei abrazive are o mişcare de rotaţie în jurul 
axei sale și o mișcare planetară, cu o rază care 
se reglează după diametrul găurii care se recti- 
fică; suportul pietrei e fixat pe o sanie care efac- 
tuează, manual sau mecanizat, mișcarea de avans 
în direcţia axei găurii. Avansul transversal (radial) 
al pietrei abrazive se obține cu ajutorul unei roți 
de mână, sau mecanizat. 

5. ~, mașină de ~ rotund, universală [ynu- 
BepcaJibHbIÄ KpyCJIOWJIHPOBAJbHb!Ä CTAHOK; 
machine universelle à rectifier les surfaces cir- 
culaires; Universalrundschleifmaschine; universal 
circular surfaces rectifying machine; egyetemes 
körköszörűgép]: Maşinš-unealtă care poate fi folo- 
sită la rectificarea rotundă, exterioară sau interioară, 


a uprefejplor cilindrice sau conice (cu orice conici- 
tate), cum și la rectificarea suprafeţelor plane. Rec- 
tificarea suprafețelor conice se obține: prin rotirea 
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abraziv; organul de antrenare (v. fig.). Batiul e 
turnat din fontă și are "o construcţie masivă, 
pentru evitarea vibraţiilor în timpul lucrului. Pe 


Maşină de rectificat rotund, universală.(la interior și la exterior), fabricată în ţara noastră. 
1) batiu; 2) păpuşa din față; 3) suporiul motorului de antrenare a discurilor abrazive; 4) disc abraziv pentru prelucrat 
la exterior; 5) păpuşa din spale; 6) dispozitiv de sprijinire; 7) arbore port-unealtă pentru rectificat la interior; 8) disc 
abraziv pentiu prelucrat la interior; 9) dispozitivude răcire cu apă; 10) masa superioară; 11) masa interioară. 


mesei superioare, prin rotirea păpușii din faţă, sau 
prin rotirea suportului pietrei abrazive. Rectificarea 
suprafeţelor plane se face prin rotirea cu 90° a pă- 
pușii din față (păpuşa port-piesă) față de axa 
pietrei abrazive. Mașina de rectificat universală 
cuprinde, în general, următoarele părți și me- 
canisme principale: batiul; mesele inferioară și 
superioară; căruciorul port-unealtă de rectificat; 
păpușile din faţă și din spate; mecanismele miş- 
cărilor de rotaţie, a discului abraziv și a piesei; 
mecanismul mișcării rectilinii alternative a mesei 
și al mișcării transversale a suportului discului 


ghidajele batiului, protejate cu apărători contra 
rafului abraziv, se mișcă longitudinal masa in- 
erioară, care are la mijloc un pivot, în jurul căruia se 
poate roti, cu cca 10°, masa superioară, pe care 
se fixează păpușile din faţă și din spate. Păpușa 
din față, putându-se roti cu 360° în plan orizontal, 
face posibilă rectificarea suprafeţelor conice și a 
celor plane. Pe partea din spate a batiului e 
montat căruciorul-suport al discului abraziv, care 
poate culisa pe o placă rotitoare, ceea ce per- 
mite rectificarea pieselor cu conicilate mică, 
fixate între vârfurile păpușilor. Prin fixarea pe 


Maşină de rectificat planetară, orizontală. 

1) masă de lucru, deplasabilă pe verticală și pe orizontală; 2) arborele pietrei abrazive; 3) con cu trepte pentru 
schimbarea vitesei pietrei; 4) dispozitiv port-unealtă pentru antrenarea planetară a pietrei abrazive; 5) sania 
căruciorului port-unealtă; 6) roată de antrenare; 7) roată de mână peniru varierea excentricităţii axului 
pietrei; 8) roată de mână pentu deplaserea orizontală a căruciorului; 9) batiu, 
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acest cărucior a unui suport special pentru piatra 
abrazivă, se poate efectua reciificarea supra- 
fetelor interioare, cilindrice sau conice. Mișcarea 
mesei pentru avansul longitudinal al piesei care 
se prelucrează, cum și avansul transversal al 
pietrei abrazive, pot fi comandate manual sau 
mecanizat. Mașinile de rectificat universale, mo- 
derne, sunt construite cu mecanisme hidrome- 
canice, pentru: mișcarea rectilinie alternativă a 
mesei, cuplarea și decuplarea mecanismului de 
deplasare manuală a mesei, apropierea sau 
depărtarea rapidă a pietrei de piesă, comanda 
avansului transversal al discului abraziv, ungerea 
ghidajelor batiului. 

Exemple de mașini de rectificat rotund pentru 
lucrări speciale: 

1. Rectificat, mașină de ~ arbori cotiţi [mnu- 
(OBaJIbHbIÄ CTaHOK [JIA KOJNeHUATbIX BAJIOB; 
machine à rectifier les arbres coudes; Schleif- 
maschine für gekröpfte Wellen; cranked shafts 
rectifying machine; könyökös tengely-köszörűgép]: 
Mēşină-unealtă pentru rectificarea fusurilor palie- 
relor axiale şi a manetoanelor unui arkore cotit 
(v. Rectificarea arborilor cotiți). Construcția mașinii 
de rectificare pentru recondiționarea arbo- 
rilor coțiți e diferită de aceea a mașinii de 
rectificare a arborilor cotiţi noi. Mașina de recti- 
ficat arbori cotiţi, cu fusuri și cu manetoane uzate, 
cuprinde următoarele părți principale: batiu!, masa, 
păpușile fixă și mobilă, suportul discului abraziv, 
etc. Masa mașinii, pe care se fixează păpușile 
fixă și mobilă, execută deplasarea longitudinală 
penru aducerea fusurilor și a manetoanelor în 
aţa discului de rectificat. Arborele păpuşii fixe 


excentrică, pentru prinderea arborelui cotit la 
rectificarea manetoanelor. Echilibrarea în univer- 
“sale a arkorelui cotit se face prin reglarea pozi- 
ției unor contragreutăți așezate pe platouri. La 
rectilicarea fusurilor palierelor axiale, arborele 
cotit se prinde între cele două vârfuri ale păpu- 
şilor fixă și mobilă. Antrenarea arborelui păpușii 
fixe se face prin transmisiune prin curele, dela 
un electromotor individual. Suportul discului de 
rectificat, montat pe partea din spate a batiu- 
lui, efectuează, de obiceiu, pe lângă mişcarea de 
avans transversal, și mișcările rapide de apropiere 
și de depărtare de piesa de prelucrat. Antre- 
narea discului abraziv se face în același fel ca 
la mașinile de rectificat rotund obişnuite. La unele 
mașini de construcție modernă, diferitele mișcări 
ale mesei, ale suportului discului abraziv, etc., pot 
fi comandate manual sau prin acţionare hidraulică. 

2, ~, mașină de ~ filete [peab6o-mundpo- 
BaJIbHbIli CTAHOK; machine à rectifier les filets; 
Gewindeschleifmaschine; thread rectifying ma- 
chine; menet-köszörűgép]: Maşinš-unealtă pentru 
rectificarea filetelor de înaltă precizie, exterioare 
sau interioare, cilindrice sau conice, cu unul sau 
cu mai multe începuturi (v. Rectificarea filetului). 
O mașină de rectificat filete, universală, cuprinde, 
de obiceiu, următoarele părţi principale: batiul, 
masa de lucru, constituită din masa superioară și 
inferioară, păpușile fixă și mobilă, căruciorul-suport 
al uneltei de rectificat, mecanismele mișcărilor 
de avans, organul de antrenare. Masa de lucru 
efectuează mişcarea de avans longitudinal a piesei 
în faţa discului abraziv. Masa superioară, pe care 
se fixează păpușile fixă și mobilă, se poale roti 


Maşini de rectificat filete, 
Scheme de mașini: 1) cu masă de lucru inclinabilă; II) cu suportul pietrei abrazive inclinabil. Scheme de efectuare a 
avansului pentru detalonarea filetului la rectificare: 111) prin oscilația suportului uneltei de rectificat în jurul unei axe 
paralele cu piesa; IV) prin mișcarea rectilinie alternativă a suportului uneltei de rectificat; V) prin oscilația suportului 
piesei în jurul unei axe paralele cu piesa; VI) pri» dzplasarea alternativă a arborelui pistrei de rectificat, cu ajutorul 
unui dispozitiv cu excentric; VII) prin oscilația păpușii din spate. 


antrenează arborele cotit în mişcarea de rotaţie. 
Pe capetele libere, interioare, din spre mijlocul me- 


când trebue rectificate fi'ete conice. Păpușa fixă 
poartă arkoreie principal de antrenare a piesei; 


sei ale arborilor păpușilor fixă și mobilă se montează | la capătul acestuia se mcntează dispozitivele de 
câte un platou cu câte o mandrină universală | prindere (de ex. vârful, mandrina universală, etc.). 


Dela acest arbore, mișcarea de rotație e trans- 
misă simultan, atât piesei filetate care se rectifică, 
cât și şurubului conducător al mașinii. Suportul 
pietrei de rectificat efectuează avansul transver- 
sal (radial) de aşchiere. Mişcarea de rotație a 
discului abraziv se face cu ajutorul unui electro- 
motor separat. Comanda mesei inferioare și a 
arborelui păpușii fixe se face manual, sau meca- 
nizat, dela un panou de comandă (cu antrenare 
hidrauiică). Reglarea mașinii pentru un anumit pas 
al filetului se face, de obiceiu, cu ajutorul lirei 
cu roți dințate de schimb. Corectarea pasului 
filetului până la + 0,2% se face cu un dispo- 
zitiv de corectare (de ex. cu o riglă de corec- 
tare). — Rectificarea filetului cu mai multe înce- 
puturi se face folosind un disc divizor cu inimă 
de antrenare, care se montează pe capătul arbo- 
relui păpușii fixe, fiecare fir al filetului rectifi- 
cându-se separat. — La mașinile de rectificat 
filete, universale, se pot executa, prin abraziune, 
toate filetele cu pasul până la 1,5 mm, fără a fi 
necesară o prelucrare prealabilă la strung. 
Exemp'e de mașini de rectificat, speciale: 

1, Rectificat, mașină de ~ roți dinţate cilin- 
drice [urmHpoBabHblii CTAHOK ANA HHIHH- 
Apuueckux 3yGuaTbiX Konec; machine à rect- 
fier les engrenages cylindriques; Schleifmaschine 
für zyiindrische Zahnräder; cylindrical gear recti- 
fying machine; homlokfogaskerék-köszörűgép]: 
Mașină-unealtă pentru rectificarea flancurilor dinților 
roților dințate ci indrice. Construcția mașinii diferă 
după procedeul de prelucrare folosit, care poate fi 
rectificare prin copiere sau rectificare prin rosto- 
golire (v. sub Rectificarea roților dinţate cilin- 
drice). Mașinile prelucrează, de obiceiu, în două 
treceri: de rectificare preliminară și de finisare. 

Mașina de rectificat prin copiere e constituită 
dintr'un ansamblu de piese asemănător cu cel al 


Schema dispozitivului de ascuţire a discului de rectiticat 
dela mașina de rectificat roți dințate cilindri-e prin copiere. 
1) punct de oscilaţi= a paralelogramului articulat; 2) palpator; 
3) diamant; 4) şablon; 5) disc de rectificat; 6) ccmanda an- 
samblului pentru operațiunea de scuţire. 


mașinii de frezat, la care unealta e un disc abraziv, 
şi dintr'un mecanism de reprofiat (ascuţit) discul 
abraziv. Mecanismul de reprofilat e constituit din 


309 


două sisteme de pârghii articulate, cari au câte un 
punct fix pe una dintre bare, un palpator care 
urmăreşte profilul unui șab'on al profilului flancului 
dintelui, mărit de câteva ori, și un suport cu dia- 
mant de ascuțit discul abraziv. Cele două sisteme 
reproduc pe disc forma corespunzătoare golului 
dintre doi dinți alăturaţi (v. fig.). Mașina e auto- 
matizată, atât pentru mișcarea de rotire a piesei 
cu un unghiu egal cu pasul dinţării, cât și pentru 
operațiunea de reprofisare (ascuţire) a discului 
abraziv. Mașinile se folosesc la prelucrarea în 
serie, când sunt admise abateri până la 10:::15p, 
la profil. — 

Maşina de rectificat prin rostogolire are, în 
principal, un batiu (1) cu două glisiere orizon- 
tale, pentru ghidarea unui berbec port-disc de 
rectificat (2), și cu două glisiere verticale, 
pentru ghidarea în direcţie verticală a unei 
mese în consolă (3). Pe masa în consolă se poate 
mișca, în direcție orizontală, un cărucior (4), al 
cărui ax (5) suportă, la o extremitate, roata de 
prelucrat (6) și, la cealaltă extremitate, un cilindru 
de comandă pentru mişcarea de rostogolire (7), 
antrenat într'o mișcare de oscilație prin două 
benzi de oțel (8), cari au câte o extremitate 
fixată pe un cărucior (9) de comandă a acestei miş- 
cări. La extremitatea axului e montat și un dis- 
pozitiv divizor (10), pentru rotirea roții după pre- 
lucrarea fiecărui gol. Berbecul efectuează o mișcare 
rectilinie alternativă, comandată printr'un meca- 
nism cu culisă, și poartă și un electromotor, pentru 
mișcarea de rotație a discului de rectificat. Ma- 
şina mai are un dispozitiv de reprofilat (de ascu- 
tit) discul, pentru a-i menţine profilul identic- cu 


Schema mașinii de rectificat roţi dințate, cu un singur disc 
prin rostogolire. 
1) batlu; 2) berbec port-disc de rectificat; 3) masă în con- 
solă, cu miş-are de potrivire pe verticală; 4) cărucior cu 
ghidare orizontală, pentru mișcarea de potrivire pe orizon- 
tală; 5) axul port-piesă; 6) roată de prelucrat; 7)cilindru de 
comandă peniru mișcarea de rostogolire; 8) benzi de oțel; 
9) cărucior ce comandă desmodromă a oscilației, pentru 
rostogolirea discului pe flancurile dintelui; 10) dispozitiv 
divizor; 11) disc de rectificat, 


prcfilul cremalierei de referință (v. fig.). — Alte 
mașini lucrează cu două discuri abrazive, cari 
prelucrează flancurile drept şi stâng, de obiceiu 
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în două goluri alăturate (v. și sub Rectificarea 
roți or dințate cilindrice; v. şi fig. IV şi V, sub 
Rectificarea roților dinţate cilindrice). Mașinile se 
folosesc pentru prelucrări în serie de mare pre- 
cizei) abateri de prcfil sub cca 2,5 p). 

1. Rectificat, disc de ~ : Sin. Disc abraziv. 
V. sub Piatră abrazivă. 

2. Rectilicator  |mmuripoBumu; rectificateur; 
Schleifer; rectifier; köszörülő]. Tehn.: Lucrător 
specializat care lucrează la mașina de rect ficat. 

s. Rectificator [perrudpnkarop; rectficateur; 
Rektifikator; rectifier; rektifikâtor]. Ind. frg.: Sepa- 
rator de vapori de apă antrenați în vaporii de 
amoniac, folosit în instalațiile frigorigene cu ab- 
sorpție. În rectificator aburul se condensează, 
întorcându-se apoi la fierkător. 

4. Rectilinear. V. Ortoscopic. 

s. Rectiliniu (npamonnneiinblă; rectiligne; 
geradlinig; rectilineal; egyenesvonalu]. 1. Mat.: 
Calitatea unei figuri de a fi alcătuită din linii 
drepte. Exemplu: triunghiu rectiliniu, — 2. Fiz.: 
Calitatea mișcării unui punct material de a se 
efectua de-a-ungul unei traiectorii drepte. 

s. Recton. Chim.: Acidul iso-amil- (f-bromalil) 
barbituric: 
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Se prezintă sub formă de pulbere albă, cu p. f. 
161:::167*, cu gust amar; e greu solubil în apă 
și “n cloroform, solubil, 1/20, în alcool. Se în- 
trebuințează în medicină, pe cale rectală, ca 
hipnotic și narcotic, în anesteziile din timpul naşte- 
rilor, în narcoza de bază, cum și pentru calma- 
rea acceselor de excitație la alienații mintali. (N.C.). 
Sin. Rectidon. 

7. Rectidon. V. Recton. 

s. Recul [orpaua; recul; Rücklauf; return move- 
ment; visszalökés]. 1. Mec.: Mişcarea îndărăt a 
unui solid, prin forța de reacțiune pe care o 
exercită asupra lui un corp care se mișcă într'un 
anumit sens, considerat ca sens înainte. 

Forțele de interacţiune dintre corpul care se 
mișcă înainte și solidul care reculează pot pro- 
veni din explozie (de ex. în cazul armelor de 
foc), din arderea unui combustibil (de ex. în cazul 
reactoarelor), din vaporizare, din câmpul de gra- 
vitație (de ex. rezultanta presiunilor hidrostatice 
exerc'tate asupra pereților unui rezervor din care 
curge lateral un fluid), etc. 

Dacă solidul, împreună cu corpul care se mișcă 
înainte, formează un sistem izolat, vitesa de recul 
se determină din principiul de conservare a impu'- 
sului. Dacă sistemul nu e izolat, vitesa de recul 
se determină cu ajutorul legilor de mișcare. 

9. ~ [ornaua; distance du recul; RickstoB- 
weite; recoil distance; visszalökési tâvolsâg]. 
2. Mėc.: Distanța parcursă de un solid în timpul 
mișcării sale de recul. 


10. Recuiare |OrnaBaTb; reculement; Ricklau- 
fen; recoiling; visszal&kes). BIs.: Producerea recu- 
lului. V. Recul 1. 

11. Reculul absolut al elicei. V. Elice, reculul 
absolut al unei ~. 

12. Recunoaștere chimică: Sin. Identificare chi- 
mică (v.). 

13. Recunoașterea culturilor [anpoGanua KyJIb- 
Typ; action de reconnaître les cultures; Erken- 
nung der Kulturen; recognition of the cultures; 
kulturnâvenyek felderitese]. Agr.: Operaţiunea 
anuală de stabilire a loturilor de plante agricole, 
din cari se pot obține seminţe selecționate nece- 
sare însămânțărilor. 

Recunoașterea pentru sămânță se face numai 
la culturile selecționate, la populaţiile locale va- 
loroase, la descendenții soiurilor originale, la 
proveniențele locale superioare cari se cultivă în 
localitatea respectivă, fără întrerupere, de 5 până 
la 7 ani, și cari au dat producții mari. 

Lucrările de recunoaștere a culturilor de să- 
mânță în câmp se efectuează în următoarea or- 
dine: identificarea prealabilă a culturilor de să- 
mânţă; recunoașterea propriu zisă a culturilor de 
sămânță în câmp, care consistă în recoltarea 
snopilor de probă și în analiza lor. 

Semințele provenite din culturi recunoscute se 
clasifică pe loturi, de laboratoarele regionale 
pentru controlul semințelor, în următoarele trei 
categorii: Categoria întâi cuprinde săx ânţa de 
elită, destinată înmulţirii în gospodăriile agricole 
de Stat și colective; categoria a doua cuprinde 
sămânța provenită dela descendenţii soiurilor 
selecţionate sau sămânţa de elită destinată înmul- 
țirii, dar mai ales răspândirii în cultura mare; 
categoria a treia cuprinde sămânța populațiilor 
locale valoroase, recunoscute în câmp ca bune de 
sămânță și destinate răspândirii în cultura mare. 

14. Recuperare [pexynepanua; récupération; 
Rickgewinnung; recuperation, recovery; rekupe- 
ráció, visszanyer6s]. Tehn.: Folosirea totală sau 
parțială a resturilor sau a deșeurilor de materiale, 
sau a energiei disipate dintr'o instalaţie de pro- 
ducere sau de transformare a energiei (gene- 
rator de abur, focar, motor termic, mașină elec- 
trică, cuptor industrial, etc.), cari altfel s'ar pierde 
sau s'ar degrada. 

15. ~ de căldură [perynepanua Tena; ré- 
cupération de cha'eur; Wärmerückgewinnung; 
heat recuperation; hörekuperáció]: Recuperarea 
parțială a deșeurilor de căldură dintr'o instalație 
termică (de ex. recuperarea pierderilor de energie 
din gazele de ardere, din aburul de emisiune, 
din combustibilul ars incomplet, etc.). 

La căldăile de abur, recuperarea pierderilor 
de căldură se obţine, fie prin reutilizarea unei 
părți importante a entalpiei gazelor de ardere la 
preincălzirea apei de alimentare a căldării, a 
aerului de comkustie sau, uneori, a combustibi- 
lului gazos sau lichid, fie prin reintroducerea în 
focar á funinginii rezultate prin ardere incompletă. 
Căldura recuperată prin preîncălzirea apei repre- 
zintă 5-::12% din cantitatea totală de energie 


chimică liberă introdusă în focar; ea e căldura 
sensibilă corespunzătoare diferenței dintre tem- 
peratura gazelor de ardere la ieşire, când căl- 
darea nu este înzestrată cu preincălzitor, şi tem- 
peratura gazelor de ardere la ieșire, când căl- 
darea e înzestrată cu preincălzitor. Căldura re- 
cuperată prin preîncălzirea aerului de combustie 
sau a combustibilului e limitată de temperatura 
maximă de preiîncălzire, care e determinată de 
proprietățile termorezistente ale materialelor de 
construcţie a focarului și de punctul de rouă al 
vaporilor de apă din gazele de ardere folosite. 
Căldura recuperată prin reintroducerea funin- 
ginii în focar depinde de eficiența aparatelor de 
suflat funinginea de pe suprafețele pe cari s'a 
depus, și de modul de conducere a focului. 

La cuptoarele industriale, recuperarea căldurii 
se realizează prin folosirea enlalpiei gazelor de 
ardere la preîncălzirea aerului de combustie, 
într'un recuperator sau într'o instalație industrială 
termică (v. fig.). Recuperarea prin preincălzirea 
aerului se obține în recuperatoare (v.). Recupe- 
rarea căldurii prin folosirea ei în instalații indus- 
triale termice se face prin folosirea gazelor de 
ardere evacuate (uzate) ca agent de încălzire în 
focarul unei căldări sau al unui cuptor industrial, 
în aparate də preîncălzit aerul (de ex. în apa- 
rate Cowper), în uscătorii, etc. 

La motoarele cu abur, entalpia aburului de emi- 
` siune se recuperează prin folosirea ei la preîn- 
călzirea apei de alimentare a căldării în care se 
obţine aburul pentru motor, sau prin folosirea 
acestui abur la instalaţii de încălzire. La instala- 


Q- 100% 


Recuperare de căldură într'o Instalaţie industrială 
(grup cuptor înalt-motor cu ardere internă-căldare de abur- 
turbogenerator). 

1) cuptor înalt (furnal); 2) preîncălzitor de aer; 3) cuptor de 
prăjit minereuri; 4) compresor de gaze; 5) grup motor cu gaze- 
generator; 6) căldare; 7) grup turbogenerator; 8) și 9) con- 
ducte electrice; q;):::Qş) pierderi de căldură; q)) căldură re- 
cuperată în preîncălzitorul de aer; q;) căldură recuperată în 
cuptorul de prăjire; q4) şi q;) căldură recuperată în căldarea 


cu abur; q;) căldură recuperată în turbogenerator. 
țiile cu motor cu abur cari funcționează cu 


contrapresiune sau cu prelevare, recuperarea se 
referă la randamentul instalaţiei în ansamblu. 
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La motoarele cu ardzre internă, recuperarea 
căldurii se obține prin folosirea entalpiei gazelor 
de evacuare pentru vaporizarea apei într'o căl- 
dare de recuperare, sau la antrenarea turbinelor 
cu gaze (în general, a turbocompresoarelor de 
supraalimentare a motoarelor). Căldura conținută 
în apa de răcire poate fi recuperată în diverse 
scopuri, de exemplu la încălzirea uleiului de un- 
gere, la încălzirea în interiorul vehiculului, la în- 
călzirea motopompelor de incendiu în timpul 
iernii, etc, 

La recuperarea căldurii din gazele de ardere, 
se deosebesc: recuperare continuă și recuperare 
intermitență, 

1. Recuperare continuă [HenpepbIBHaa peKy- 
nepanuA; récupération continue; Dauerwiedergew- 
nung; continuous recuperation; rekuperăci6, vissza- 
nyerés]: Recuperare a căldurii conținute în gazele 
de ardere, prin intermediul unui recuperator 
cu pereți separatori (v. Recuperator continuu). 
Această recuperare consistă în transferul de căl- 
dură dela fluidul cald (de ex. gazele de ar- 
dere ale unui cuptor irdustrial) la un fluid mai 
rece (de ex. aerul comburant sau combustibilul 
gazos), prin intermediul unui perete separator; 
transferul de căldură se realizează continuu, în 
timpul în care cele două fluide se scurg de o 
parte și de alta a peretelui separator, fără a fi 
necesar ca recuperatorul să înmagazineze energia 
corespunzătoare căldurii. 

2. ~ intermitentă [perenepanua; récupéra- 
tion intermittente; intermitțierende Wiedergewin- 
nung; intermittent recuperation; regenerâci6]: 
Recuperare a căldurii conținute în gazele de ar- 
dere, prin intermediul unui recuperator cu umplu- 
tură care înmagazinează energia corespunzătoare 
căldurii (v. Recuperator intermitent). Această re- 
cuperare consistă în transferul de căldură dela 
un purtător de căldură cald (gazele de ardere 
ale unui cuptor industrial), la un purtător de căl- 
dură care trebue încălzit (aer comburant sau 
combustibil gazos), prin intermedul umpluturii 
din recuperator, care înmagazinează energia co- 
respunzătoare căldurii; transferul se realizează 
intermitent, cele două fluide trecând succesiv și 
periodic în camerele recuperatorului, fiind deci 
necesar ca umplutura din aceste camere să în- 
magazineze ene'ge. La recuperarea intermitență 
se deosebesc, deci, două periozda cari se succed: 
perioada de încălzire a umpluturii prin purtătorul 
de căldură încălzitor, și perioada de răcire a 
umpluturii prin purtătorul de căldură care trebue 
încălzit. Sin. (impropriu) Regenerare. — 
de energie electrică [pexynepauua 
2NeKTpOodHepruH; récupération d'énergie; Kraft- 
rückgewinnung; power recuperation; teljesitmény- 
visszanyerés]. Elt.: Folosirea energiei electrice 
care poate fi obținută din energia potențială a 
unui tren electric când acesta coboară pe o 
pantă — și deci motoarele lui electrice de trac- 
tiune trec în regimul de generatoare sau de frâne — 
fie prin trimiterea ei pe rețeaua de alimentare, 
fie pentru frânarea trenului. 


s}. ~ 
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După felul în care se folosește energia elec- 
trică, se deosebesc: frânarea cu rezistență (cu 
reosta!) sau frânarea dinamică, la care indusul 
mașinii se deconectează dela firul de cale și se 
conectează pe o rezistență, care poate fi re- 
zistența de pornire sau cea de excitație, — şi 
frânarea cu recuperarea energiei în rețea (frâ- 
narea cu recuperare), la care indusul mașinii ră- 
mâne conectat la firul de cale și energia gene- 
rată e debitată în reţea, pentru a alimenta alte 
trenuri electrice. Frânarea dinamică se folosește 
la oprirea totală a convoaielor, iar frânarea cu 
recuperare se folosește la frânarea pregătitoare 
a convoaielor pe pante lungi şi, uneori, la 
frânarea convoaielor la apropierea lor de stații. 

Conexiunile de frânare cu motoare de curent 
continuu depind de felul excitațizi. Fig. | repre- 
zintă trecerea mașinii cu excitaţia în serie dela 
regimul de motor la regimul de generator; în 
acest caz se schimbă şi legăturile polilor princi- 
pali, pentru a nu se demegnetiza maşina. 

Fig. II reprezintă schema de conexiune a elec- 
tromotoarelor de curent continuu cu exctația în 
derivație și mixtă în cazul frânării dinamice. Pentru 
frânarea cu recuperare e potrivită mașina cu ex- 
citația în derivație deoarece, la turație înaltă, 
mașina trece în regim de generator fără vreo 
schimbare a legături!or. Din cauza pantei mici a ca- 
racteristicei externe, prezintă însă desavantajul de a 
da șocuri puternice ale cuplului de frânare, chiar 


Schema de conexiuni a mașinii cu exci- 

tația In serie în regim de motor (a) și 

în regim de generator cu frânare 
dinamică (b). 


la oscilaţii neînsemnate ale tensiunii de alimen- 
tare. Frânarea cu recuperare a mașinii cu exci- 
tația în serie se face trecând mașina la excitaţia 


în derivație sau independentă, deoarece mașina 
cu excitația în serie nu poste trece prin regimul 
de mers în gol, care desparte regimul de motor 
de cel de generator. Fig. III reprezintă schemele 
de trecere a motoarelor de tracțiune (I--IV) cu 


Schema de conexiuni a motoarelor în regim de frână cu: 
recuperare, prin trecerea lor la excitație independentă. 
a) pentru motoare de putere relativ mică (tramvaie); 
b) pentru motoare de mare putere. 


excitaţia în serie, în regimul de generator, prin 
schimbarea legăturilor peniru trecerea la exci- 
tație independentă. În caz de deconectare æ 
mașinilor dela firul de cale nu se întrerupe frâ- 


c 


Scheme de conexiuni pentru maşinilə cu excitația în derivație! (a) și mixtă 


(c), la frânarea dinami.š. 


a) regim de motor; b) şi c) regim de generator. 


narea, deoarece se trece la frânarea dinamică.. 
În cazul locomotivelor electrice echipate cw 
motoare puternice (peste 250 kW) se folosește, 


Scheme pentru frânarea cu recuperare folosind excitatoare. 
a) reglarea cuplului de frânare cu ajutorul unei î fâşurări speciale (Fe); b) reglarea cuplului de frânare cu ajutorul 
unei exciiatoare; c) reglarea cuplului de frânare cu ajutorul unei rezistenţe stabilizatoare, 


pentru excitația motoarelor cari funcţionează în 


ceea ce ridică randamentul și mărește vitesa de 
reglare, fie că o parte din motoare se trans- 
formă în excilatoare ai căror curenți servesc 
pentru excitaţia celorlalte mașini. Diferitele scheme 
la excitatoare separate se deosebesc una de 
alta prin locul excitatoarei în schemă sau prin 
felul în care se dau conexiunii proprietăți de 
reglare automată a cuplului de frânare. Fig. IV a 
reprezintă o schemă în care această reglare e 
efectuată de înfășurarea (F,), care slăbește câmpul 


maşinii când curentul de sarcină crește, pentru 
a nu se produce o creștere bruscă a cuplului de 
frânare. În schema din fig. IV b, reglarea auto- 
mată e asigurată prin așezarea excitatoarei în 
circuitul de excitație al motorului, iar în schema 
din fig. IVc, rolul stabilizator îl are rezistenţa (R). — 
Ca și mașinile cu excitaţia în derivație, motoarele 
cu excitație mixtă trec direct în regimul de ge- 
nerator, fără a avea nevoie de schimbări de co- 
nexiuni. 

Deoarece locomotivele electrice au mai multe 
motoare, schemele sunt mai complicate decât 
schemele de principiu date mai sus. Fig. V re- 
prezintă un exemplu de aplicație a schemei de 
principiu IVc, în cazul unei locomotive echipate cu 
şase motoare, folosită pe locomotivele electrice so- 
viet'ce BL 22. Folosirea unui motor transformat în 
excitatoare e reprezentată în fig. VI, unde mo- 
toarele (!), (I) și (III) funcţionează ca genera- 
toare, iar motorul (IV), ca excitatoare. 
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Pentru ca recupsrara eenergiei să fie posibilă, 
regim de generator, fie o excitatoare separată, | schemele de conexiuni ale motoarelor trebue 


să asigure o funcționare 
stabilă, un interval larg 
de reglare a turaţiei în 
regimul de frână, iar în 


cazul frânării cu recupe- ù, 


rare, — și o reglare au- 
tomată a curentului de 
sarcină la oscilarea ten- 
siuni de alimentare. 
Motoarele monofazate 
cu colector, cu excitația 
serie, ca şi mașinile ana- 
loage de curent continuu, 
pot funcționa în regi- 
mul de frână dinamică 
şi cu recuperare. Frâ- 
narea dinamică se folo- 
seşte rar, din cauza siste- 
mului special de con- 
tacte și din cauză că, la 
acest tip de motoare ne- 
existând rezistența de 
pornire, e necesară o re- 
zistență specială, care 
are volum mare și im- 
plică o instalaţie specială 


Schema de frânare cu recu™ 

perare, folosind drept exci- 

tatoare însuși motoarele de 
tracțiune. 

1), 1) și II) maşini în regim 

de generator; IV) excitatoare. 


de răcire. 

Frânarea cu recuperare în cazul excitaţiei serie 
se realizează cu ajutorul unui transformator de 
excitație legat în serie cu indusul motorului 


c 
<> 

Q) 

o 


Schema frânării cu recuperare, cu rezistențe stabilizatoare, folosită la locomotivele electrice sovietice BL 22. 
a) conexiuni în serie; b) conexiuni în serie-paralel; c) conexiuni în paralel; E) excilatoare; R) rezistență stabilizatoare.. 


314 


(v. fig. VII). Particularitatea caracteristică a sche- | plină sarcină a mașinilor de putere mare, fără a 
mei excitaţiei în derivație consistă în introducerea | fi nevoie de reostate desarcină şide frâne puter- 


unei reactanţe în 
serie cu indusul 
mașinii, pentru a 
defaza cu 180* 
tensiunea gene- 
ratorului față de 
tensiunea rețelei 
de alimentare. 
Pentru alimenta- 
rea excitației se- 
parate se pot fo- 
losi, fie motoa- 
rele monofazate 
în  scurt-circuit 
ale mecanisme- 
lor auxiliare, fie 
chiar unul dintre 
motoarele de 
tracțiune. 

În cazul motoarelor asincrone, trecerea în regim 
generator se produce automat, odată cu creșterea 
vitesei pestevitesa de sincronsim. Mecanicul trebue 
numai să supravegheze ca motoarele cari funcţio- 
nează în regimul de generator să nu fie supraîncăr- 
cate timp prea îndelungat și convoiul să nu aibă o 
vitesă mai mare decât vitesa corespunzătoare 
cuplului de răsturnare al motoarelor. Variația vi- 
tesei sincrone — și deci a frânării — se obţine 
prin schimbarea numărului de poli. 


1. Recuperare de putere [Meron BO3BparHoiă 
paGoTbI; r&cuperation de puissance; Riickarbeits- 
verfahren; power recuperation; ellentétes irányú 
visszadolgoztatâs]. Elt.: Metodă de încercare a 
transformatoarelor și a maşinilor electrice, în care 
două transformatoare, respectiv două mașini iden- 
tice, montate în opoziție, funcționează unul, res- 
peciiv una, ca receptor și celălalt, respectiv cea- 
laltă ca generator. Sin. Metodă de opoziţie. 

Metoda e recuperatoare, fiindcă puterea pro- 
dusă de una dintre mașini e recuperată de cea- 


lazi 


Frânarea cu recuperare a motoarelor 
serie cu colector, folosind un trans- 
formator de excitație. 


nice și, în special, fără consum mare de putere. 
Metodele de recuperare prezintă desavantajul că, 
în general, fluxurile magnetice ale celor două 
mașini în opoziție nu sunt egale, ceea ce pro- 
duce o eroare sistematică de metodă. Dacă ma- 
şinile nu sunt montate pe același ax, ci prin inter- 
mediul unei curele saual unuiangrenaj, mai apare 
în calculul randamentului, din cauza pierderilor 
în elementul de transmisiune, o nouă eroare 
sistematică, afară de cazul în care ar interesa 
randamentul global al ambelor maşini și al trans- 
misiunii (de ex. la motoarele de tracțiune). 

Schema de conexiuni a metodelor de recupe- 
rare diferă după modul în care e furnisată 
energia exterioară, 

În fig. a, energia exterioară e furnisată de 
un mic motor (M,), montat pe același arbore cu 
cele două mașini de curent continuu. — Se por- 
nesc mașinile cu ajutorul motorului auxiliar (M,), 
se constată dacă mașinile au polaritatea în opo- 
ziție și se reglează excitațiile lor, până când ten- 
siunile la borne, devin egale, după care se închide 
întreruptorul (1). Pentru încercarea la încălzire se 
mărește curentul de excitație îi, și se micșorează 
i, până când curentul de sarcină 7 ia valoarea 
nominală. Randamentul se calculează cu formula: 


UT 
lok 
în cazul generatorului — și cu formula 
Ul — Pg Usi 
iti 7 i et 


în cazul motorului, în care U, și I sunt tensiunea 
nominală la borne, respectiv curentul de sarcină 
comun, i e curentul de excitație, iar p, e jumă- 
tate din puterea dată sistemului de motorul auxiliar. 

În metoda reprezentată în fig. b, sursa auxi- 
liară de energie e o baterie de acumulatoare (B), 


Încercarea mașinilor de curent continuu prin metoda recuperării. 
a) folosind un motor auxiliar; b) folosind o baterie de acumulatoare. 


laltă și puterea furnisată din exterior sistemului 


acopere numai pierderile celor dovă mașini. 


Metoda, folosită pentru încercarea la încălzire 
și determinarea randamentului mașini'or electrice, 
prezintă avantajul că permite încărcarea până la 


legată în serie cu indusurile mașinilor. — Se por- 
nește sistemul cu ajutorul bateriei cu comuta- 
torul (C) în poziţia (2, şi se verifică legăturile 
mașinilor în opoziţie; apoi, după ce se reglează 
cu ajutorul reostatelor de excitație tensiunea la 


bornele generatorului la o valoare egală cu dife- 
rența dintre tensiunea la bornele motorului și 
tensiunea bateriei, se trece comutatorul (C) în 
poziţia (1). Prin reglarea curenților de excitație 
şi a reostatului (R,) se obține, pentru încercarea 
la încălzire, curentul nominal. — Pentru genera- 
torul respectv motorul cu excitaţia în deriva- 
ție, randamentul are expresiunea: 


UI 
Tg EITE r 
S U ER 
respectiv S 
_U,„(1-i)}-U;ll—i) 
u= UI 


U, fiind semisuma dintre tensiunea bateriei și 
căderea de tensiune în rezistența (R,). 


O metodă care dă rezultate mai exacte e aceea în 
care se folosesc ambele surse exterioare, adică atât 
motorul auxiliar, cât și bateria de acumulatoare. 

În cazul alternatoarelor, metodele folosite sunt 
similare. La transformatoare, pentru obținerea ten- 
siunii la bcrne care stabilește curentul comun de 
sarcină, se folosescprizele de reglare ale trans- 
formatoarelor mari şi prize speciale făcute pentru 
încercarea de opoziție. Încercarea la încălzire a 
mașinilor și a transformatoarelor electrice mari se 
face excluziv prin metoda recuperării de putere. 

1. Recuperare [perynepauua; récupération; 
Wiedergewinn; recovery; rekuperăci6). Expl. petr.: 
1. Extragerea, din gaura de sondă, a unei 
garnituri, a unei porțiuni de garnitură sau de co- 
loană prinsă, respectiv de coloană tubată. — 2. 
Extragerea, din gaura de sondă, a unei cantități 
de ţițeiu introdus pentru pornirea sondei, pen- 
tru spă'are sau pentru rezolvarea unei instrumen- 
taţii. — 3. Extragerea unei cantități de gaze in- 
trcduse în zăcământ pentru activarea procesului 
de extracție (recuperare secundară sirictă, sau 
menținerea, respectiv refacerea presiunii), — 4. Ter- 
men impropriu pentru Coeficient de extracție (v. $.). 

2, ~ secundară [BTOpHYHbIÄ METON noGbluu 
HepTu; méthode secondaire d'exploitation des 
gisements de pétrole; Wiedergewinnungsmethode; 
secondary òil recovery method; kőolajiermelési 
rekuperâci6-mâdszer]: Totalitatea metodelor de 
repunere în exploatare a zăcămintelor de ţițeiu 
considerate, într'un moment dat, ca epuizate din 
punctul de vedere economic. Ea poate fi reali- 
zată prin următoarele metode: 

Metode mecanice, cari folosesc împingerea și 
deslocuirea țițeiului de către un fluid mctor (apă 
sau diferite gaze). În faza inițială, care e cea 
mai. eficientă, fluidul motor împinge și deplasează 
ţiţeiul ca un piston. Printr'un control strict al ope- 
rațiunilor, se caută să se prelungească cât mai 
mult acest mod de lucru al fluidului motor. După 
pătrunderea fluidului motor în una sau în mai 
multe dintre sondele de extracţie, efectul de des- 
locuire (piston) se reduce din ce în ce mai mult, 
fluidul motor canalizându-se și circulând dela son- 
dele de injecție către cele de extracție, pe căile 
de minimă rezistență, prin fisuri sau, mai ales, 
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prin zone saturate predominant cu fluidul re- 
spectiv, fără a mai împinge ţiţeiul, care e acum 
antrenat numai în parte, printr'un efect de spă- 
lare. Pentru aplicarea metodei, zăcământul, în 
deosebi în cazul unei inclinări mici, e străpuns 
sau completat cu o dublă rețea de sonde alter- 
nate, unele destinate injectării de fluid motor, 


Sistem de inundare cu 
patru puncte. 

0) sonde de injecție; 

e) sonde de extracţie. 


Sistem de inundare cu 
cinci puncte, 

0) sonde de injecție; 

+) sonde de extracție. 
iar celelalte, exiracţiei țițeiului (v. fig.). Mai rar, 
în cazul inclinărilor mai mari, operaţiunile de spă- 
lare sunt conduse progresiv dela o margine spre 
cealaltă a zăcământului, începând cu margi- 
nea structural superioară, în cazul folosirii ga- 
zelor, respeciiv inferioară, în cazul folosirii 
apei, prin injectarea într'un şir de sonde și 
extracția printr'unalt 
șir, paralel cu primul 
(v: fig.) În acest 
caz, îndată ce ran- 
damentul operațiunii 
scade prin efecte de 
canalizare, se renun- 
łă la şirul de sonde 
de extracție, această 
funcțiune fiind im- 
pusă șirului imediat 
următor, pentru ca, 
după un interval de 
timp suficient, șirul 
de sonde cari au fost 
de extracție să fie fo- 
losit ca șir de sonde 
de injecție. Prin operaţiuni de spălare îngrijit pre- 
gătite și conduse, se poate spori cantitatea de 
țițeiu extras dela 15-::20% din conținutul iniţial al 
zăcământului în perioada de exploatare primară, 
la 40-50% la sfârșitul perioadsai de spălare cu 
gaze, sau chiar la 60-::80% la sfârșitul perioadei 
de spălare cu apă. În cazul metodelor de recu- 
perare secundară propriu zisă, apa e, în general, 
preferită din motive economice pentrucă, având 
o viscozitate mai apropiată de aceea a țițeiului 
decât gazele, e mai puţin predispusă la canali- 
zare decât acestea, şi pentrucă permile, în ge- 
neral, extracția unei mai mari cantități de țițeiu. — 
Se tinde ca, prin generalizare, numirea de 
exploatare secundară să fie aplicată și metodelor 
de menținere sau de refacere a presiunii, me- 
tode cari se aplică, în general, într'un stadiu 
mult mai puțin avansat al exploatării, deși, în 
acest caz, numirea e improprie. 


Sistem de inundare linear. 


o) sonde de injecție; 
de extracție. 


©) sonde 
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Metode mecanice, cari folosesc vidul parţial. 
În acest caz, ţiţeiul e extras, în general, prin 
pompe de extracţie fixate sub nivelul stratului, 
iar gazele sunt extrase, din spațiul închis cuprins 
între coloană și ţevile de extracție, cu ajutorul 
unei suflante, menţinându-se astfel, la fața stra- 
tului, o presiune sensibil inferioară celei atmo- 
sferice. Prin aplicarea acestui procedeu se obţine, 
în general, un spor temporar al debitului extras 
şi o sporire simțitoare a producţiei de fracțiuni 
benzinoase. Prin extragerea acestora, însă, visco- 
zitatea țițeiului e sporită simţitor, şi drenajul e 
mult frânat. Afară de aceasta, o defecţiune, chiar 
numai locală, a sistemului də extracţie provoacă 
importante pierderi də prcducţie, astfel încât 
metoda e practic părăsită, 

Metcdə termice, prin injectarea unui agent 
termofor, de abur sau de gaze calde, sau prin in- 
cendierea controlată a stralului. Deși, teoretic, 
promiţător și cunoscut de mult timp, procedeul nu a 
depășit stadiul de experimentare. 

1. Recuperare, coeficient de ~ a carotelor 
[ko>4 puunenr perynepaunu KOIJIOHOK; rende- 
ment d'extraction des carottes; Verhăltnis der Kern- 
gewinnung; core recovery factor; magmintaveteli 
tenyez5]. Expl. petr.: Raportul dintre suma lungimi- 
lor fragmentelor cilindrice de carote extrase la un 
„marș“ și lungimea parcursă în carotare de capul 
carotierei. Coeficientul de recuperare a carotelor 
e un important indice tehnico-economic de foraj, 
care, de o parte, determină randamentul carota- 
jului mecanic, iar de altă parte asigură o informa- 
ție mai completă asupra formațiunilor traversate. 
Deoarece porțiunile pierdute provin, în general, 
din roce cu mai bune proprietăți colectoare, pier- 
derile sunt, din punctul de vedere informativ, mult 
mai importante decât cele exprimate de coeficien- 
tul de recuperare. Importanța lor se determină prin 
compararea lungimii carotelor pierdute cu grosi- 
mea totală a formațiunilor petrolifere străbătute în 
același marș, coeficient, în general, mult superior 
celui definit anterior. 

2. Recuperativ [peKkynepaTHBHbIÄ; recups- 
ratif; rekuperativ; recuperative; rekuperativ]. Tehn.: 
Calitatea unui schimbător de căldură de a efectua 
încălzirea purtătorului de căldură, rece, care e în- 
călzit în acesta, prin transferul continuu de căldură 
dela purtătorul cald, prin suprafețele de încălzire 
ale unor pereți despărțitori dintre cele două fluide. 
Aparatele recuperative sunt, de obiceiu, aparate 
cu funcționare neîntreruptă; numai aparatele la cari 
încărcarea și descărcarea purtătoru'ui de căldură 
rece se fac în mod periodic pot fi considerate 
ca aparate cu funcționare periodică. Sunt recupera- 
tive, de exemplu: preincălzitorul de apă cu gaze de 
ardere (economizor); preincălzitorul de abur cu 
abur de emisiune, cu țevi; boilerul; etc. (v. și sub 
Regenerativ). 

s. Recuperator [perynepaTop; recupsrateur; 
Rekuperator; recuperator; rekuperátor]. 1. Tehn.: 
Sistem tehnic care servește la recuperarea totală 
sau parțială a resturilor sau a deșeurilor de mate- 
riale, sau a energiei disipate într'o instalație de 


producere sau de transformare a energiei. Sunt 
recuperatoare, în această accepțiune, de exem- 
plu: căldarea de abur recuperatoare; recupera- 
torul cuptoarelor industriale (v. Recuperator con- 
tinuu și Recurerator intermitent); regeneratorul 
cuptoarelor industriale (v. Recuperator intermitent); 
aparatul de preincălzire a aerului dela cuptoarele 
înalte (tip Cowper); preincălzitorul de apă cu gaze 
(economizor); calcinatorul (v.) cuptoarelor rotative 
pentru ciment, etc. 

4. Recuperator [peryneparop; recuperateur; 
Rekuperator; recuperator; rekuperâtor]. 2. Tehn.: 
Termen folosit pentru recuperatorul continuu (v.). 

sæ ~ continuu [penyneparop; recuperateur 
continu; Rekuperator; continuous recuperator; re- 
kuperâtor]: Preincălzitor de aer comburant sau de 
combustibil gazos, la instalații termice, care folo- 
sește deşeurile de căldură sensibilă din gazele 
de ardere, prin transfer continuu prin pereții des- 
părțitori ai canalelor prin cari circulă cele două 
fluide. Se deosebește de recuperatorul intermitent 
(v.) prin continuitatea sensului fluxului de căldură. 

După direcția și sensul mişcării în aparat a 
celor două fluide, se deosebesc recuperatoare în 
echicurent, în contracurent, și cu curenți încrucișați. 
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Scheme de recuperatoare continue. 
I) cu circulaţie în echicurent; 11) cu circulație în contracurent; 
IlI) cu circulație cu curenți încrucișați; 1) curentul de gaze 
de ardere; 2) curentul de fluid care trebue încălzi! (aer com- 
burant sau gaze combustibile). 


De câte ori procesul tehnic permite circulaţia fluide- 
lor în contracurent, care asigură un schimb mai activ 
de căldură decât circulaţia în echicurent, se folosește 
recuperatorul în contracurent(v. fig. |, II, I). 


Elemente de recuperator ceramic, din tuburi fasonate, cu 
circulație cu curenți încrucișaţi, 
1) curentul de gaze de ardere; 2) curentul de gaz care tre- 
bue încălzit (aer comburant sau gaz combustibil). 


După material, se deosebesc recuperatoare me- 
talice și nemetalice, ultimele putând fi ceramice 
sau de carborundum. Recuperatoarele metalice se 


construesc din oțel-carbon (pentru preincălzirea 
aerului până la 350°), din fontă obișnuită (până 
la 500°), din fontă refractară (până la 700°), din 
oțel refractar sau din fontă cu crom (până la 1000*). 
Prezintă desavantajul că temperatura de preîncăl- 
zire e limitată (cu excepțiunea recuperatorului de 
oțel refractar), și următoarele avantaje: coeficient 
de conductibilitate termică mare, grosime mică a 
perețiior, greutate relativ mică, posibilitatea de 
etanșare bună. — Recuperatoarele metalice se 
construesc, de obiceiu, din tuburi. Tuburile sunt 
fie netede, fie cu nervuri (tuburi nervurate) sau 
cu ace (tuburi aciculare) la interior și la exterior 
(v. fig.), pentru mărirea coeficientului de trans- 
fer al căldurii. În tuburile aciculare cu circulația 
gazelor de ardere în interior, coeficientul de trans- 
fer poate ajunge până la 80 kcal/“m?h. — Recu- 
peratoarele nemetalice ceramice se construesc din 
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Element de recuperator metalic acicular. 


cărămizi sau din plăci de materiale refractare”(cari 
se așază in operă astfel, încât să formeze canale'e 
distincte de gaze de ardere și de fluid încălzit), sau 
din tuburi și piese de legătură fasonate. Prezintă 
avantajul că dă posibilitatea de încălzire la łem- 
peraturi înalte (peste 800°), şi următoarele des- 
avantaje: coeficient de conductibilitate termică mic, 
grosime mare a pereților, greutate mare, etan- 
şare dificilă a îmbinărilor. — Recuperatoarele 
de carborundum prezintă, față de cele de materiale 
refractare obișnuite (șamotă), următoarele avantaje: 
coeficient de conductibilitate termică de 8-::10 ori 
mai mare, refractaritate mare (peste 2000”), mare 
stabilitate termică (rezistență la șoc termic), gro- 
sime mai mică a pereţilor (20:::22 mm) și deci 
greuiate mai mică. Sin. Recuperator 

1, Recuperator intermitent [pereneparop; ré- 
cuperateur intermittent; Regenerator; intermittent 
recuperator; regenerátor]: Preîncălzitor de aer com- 
burant sau de combustibil gazos, în special la cup- 
toare industriale, care folosește deșeurile de căldură 
sensibilă sau de energie legată din gazele de 
ardere — și la care mediul încă!zitor și mediul de 
încălzit circulă intermitent și alternativ, în două 
perioade distincte, prin două camere, în cari se 
găsește o umplutură de material refractar. În prima 
perioadă, umplutura primește căldură dela gazele 
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de ardere fierbinți, iar în a doua, aceasta cedează 
căldură mediului care trebue încălzit. În una dintre 


Fluxul materialelor și al gazelor, la un cuptor Martin cu recu- 
perator intermitent (regenerator). 
1) Ieninta cuptorului (laborator) cu temperatura de lucru de 
1800°; 2) gr.p de camere de preîncălzitor (de gaze com- 
bustibile, în stânga; de aer, în dreapta) în faza də încălzire 
a umpluturii; 3) grup de camere de preircălzitor (de aer) 
în stânga, respectiv de gaze combustibile, în dreapta, 
în faza de preincălzire a gazelor și a aerului; 4) valve de in- 
versare; 5) încărcătura cuptorului (f. ntă, fier vechiu, fondanţi 
şi material de adaus); 6) şarja de oțel scoasă cu temperatura 
de cca 16009; 7) și 8) intrarea gazelor combustibil», respec- 
tiv a aerului (cu temperatura de cca 20°); 9) ieșirea gazelor 
de ardere uzatej,din preînctlzit-are (cu temperatura de 
cca 600°}. 


camere circulă gazele de ardere, iar în cealaltă 


circulă concomitent mediul de încălzit; după fie- 


m 


Scheme de circulație a gazelor în regeneratoare (recupera- 
toare intermitente). 
a) regenerator vertical, simplu; b) regenerator orizontal, sim- 
plu; c) regenerator orizontal, cu cemeră compartimentată; 
d) regenerator vertical, cu cameră compartimentată. 


care perioadă se face reversiunea sensului de 
circulație al fluidelor, cu ajutorul unei valve de 
inversare (v. fig 1). 
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Recuperatoarele intermitente verticale (cu grătare 


După felul umpluturii din camere, se deosebesc 
orizontale) simple și cele cu schimbare de 


recuperatoare cu umplutură metalică și recupera- 


Grătare de regenerator (recuperalor intermitent). 
a) grătar simplu; b) grătar în eșichier; c) grătar în gard (tip Grum-Grjmailo). 


toare cu umplutură refractară. — Un recuperator 
cu umplutură metalică recuperează căldură sen- 
sibilă; el este format, în general, dintr'un cilindru 
rotitor cu pereţi despărțitori metalici; cilindrul se 
roteşte, de obiceiu, în jurul axei verticale, și e 
compartimeniat de pereţi în sectoare, cari sunt 
parcurse alternativ, datorită rotației, de gazele de 


Caracteristice ale grilajelor de regenerator 
(recuperator intermitent) 


Tipul grilajului 


Simplu 


Lățimea canalelcr | 


Suprafața de în- | 
călzire pa 1 m? 

grilaj m? 

Volumul de cără- 

midă în 1 m? gri- 
PE eo ers AR 
Greutatea cărămi- 
ziipentru 1 m? su- 
pratfață de încăl- 
zire „kg 
Rezistenh: cpusă 
de 1 m grilaj, la 
500° și 1,0 m/s, 


0,52 


0,42 |0,58 |0,37 [0,20 [0,40 [0,55 [0,37 [0,17 


ardere și de gazul de preincălzit. — Recupera- 
toarele cu umplutură refractară sunt construite, fie 
pentru recuperarea prin ardere a ensrgiei libere 
din gazele de ardere a furnalelor, în care caz se 
numesc aparate de preîncălzit aer (v.) sau Cowper, 
fie pentru recuperarea căldurii sensibile a ga- 
zelor de ardere, ultimele fiind recuperatoarele 


intermitente propriu zise Aceste recuperatoare 
intermitente sunt constituite din camere cu pereți 
de materia! refractar, fiecare cameră a recupera- 
torului putând fi simplă sau împărțită în două 
compartimente (v. fig. III); camerele au o umplu- 
tură de cărămizi sau de blocuri (piese fasonate) 
refractare, așezate în formă de grătar (v. fig. I). 


sens a fluxului de gaze asigură funcţionarea 
uniformă pe întreaga secţiune, opun rezistență 
mică trecerii gazelor (v. tabloul) și se pot 
construi cu înălțimea H=4-::7 m, și cu coefi- 


cientul de stabilitate K,= H/V S cuprins între 1,2 


și 1,5 (S fiind suprafața secțiunii transversale a 
grătarului). La recu- 

peratoarele  intermi- IV 
tente cu schimbare 
de sens a fluidului, 
cari reprezintă două 
recuperatoare inter- 
mitente simple în se- 
rie, H e suma înăl- 
țimilor ambelor ca- 
mere, iar $ e semi- $ 
suma secțiunilor ca- 
merelor.Recuperatoa- -# 
rele orizontale (cu 
g.ătare verticale) nu 
au o temperatură uni- 
formă pe toată sec- 


0 1 2 


țiunea  grătarului, și 
se construesc cu ca- 
mere cu înălțimea 
H = 1,52 m, 
Temperatura cără- 
mizii de umplutură va- 
riază, dela suprafață 
spre mijloc, în funcţi- 
une de grosimea cără- 
mizii și de durata peri- 
oadei de încălzire, re- 


3345 
Grogmea jumalafhi de căramidi 
în cm 


Variația la răcire a temperaturii 
cărămizii de umplutură dintr'un 
recuperator intermitent, în func- 
fiune de timp și de distanța dela 
suprafață până la mijlocul cără- 
mizii. 
0, 1, 2 .. .35) diagramele de 
răcire după 0,1, 2,... 
spectiv 35 de minute, în secțiunea 
cărămizii, 


re- 


speciiv de răcire 

(v.fig. IV), de coeficientul de utilizare a umplu- 
turii Ns al recuperatoarelor cu umplutură refrac- 
tară, adică de raportul dintre cantitatea de căldură 
acumulată și cea care ar putea fi acumulată, dacă 
temperatura ar fi uniformă în toată masa cărămizilor. 
În acest caz valoarea lui e 1;=0,5-::0,7, (deci mai 


mic decât coeficientul de utiiizare al recuperatoa- 


relorcu'umplutură metalică, la cari acesta se apropie 
def valoarea 1). 

Recuperatoarele intermitente permit încălzirea 
unor cantități mari de gaze la temperaturi mai 
înalte decât recuperatoarele continue şi sunt folo- 
site, de exemplu, la cuptoarele înalte, la cup- 
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s. Redan[Bbipe3; redent, redan; Absatz, Abstu- 
fung, Sägewerk; skewback; fokozat]. Arh., Urb.: 
1. Motiv decorativ în formă de dinți alšturați și 
dispuși în linie dreaptă sau după o curbă, tăiați 
în zidărie sau în piatră. — 2. Fiecare dintre 
treptele amenajate din loc în loc, la partea supe- 


Recuperatoare-ingroşetoare de fibre. 


a) cu sită; 


b) cu pâslă; '1) cadă; 2) tebă-sită rotitoare; 2") tobă fără sită; 3) pâslă primitoare: fără fine; 4) cilindru 


primitor; 4") cilindru de presare; 5) cilindru de conducere; 6) cilindru de întindere; 7) răzuitor; 8) jghiab. 


toare Martin, la cuptoare pentru topit sticla, etc. Sin. 
Regenerator. 

1. Recuperator îngroșetor de fibre [noByuma 
[UTA BOJIOKHa, CYYKOJOBHTEJIb; ramasse-pâte; 
Stoffânger; fibre thickening recuperator; csomó- 
fogó]. Ind. hârt.: Maşină de separare, de con- 
strucție asemănătoare cu construcția mașinii de 
fabricat mucava (v. Mașină de fabricat mucava), 
care servește la recuperarea fibrelor de celuloză, 
sub forma de pastă, din pasta de hârtie pre- 
lucrată în mașina de fabricat hârtie sau carton. 
Are o tobă rotitoare, cu manta de sită metalică 
pusă în contact direct cu un cilindru (valț) primi- 
tor învelit cu pâsiă, pâsla primitoare fără fine fiind 
suprimată. Materialul primit de cilindrul primitor 
e desprins de pe acesta printr'un răzuitor (șabăr) 
şi cade într'un jghiab, de unde e condus spre 
fabricaţie (v. fig. a). — Un alt sistem are o tobă 
rotitoare fără sită, aceasta fiind înlocuită cu o 
pâslă fără fine, care constitue, în acest caz, or- 
ganul de filtrare (v. fig. b). 

2. Recurenţă, formulă de ~ [popmyra B03- 
BpaTHOCTH; formule de r&currence; Rekurrenz- 
formel; recurrence formula; rekurzi6s formula). 
Mat.: Formulă care permite calculul valorii orică- 
rui termen dintr'un șir, în funcţiune de valorile 
unor termeni anteriori ai şirului, cari ocupă o 
anumită poziție în șir, în raport cu termenul care 
se calculează. Numărul de termeni folosiți în 
calcul, și poziția lor în raport cu termenii daţi de 
ma variază dela o formulă de recurenţă la 
alta. 

Cele mai simple formule de recurenţă sunt for- 
mulele cari exprimă termenii t, ai unei progresii 
aritmetice sau geometrice în funcţiune de termenul 
anterior 4-4 și de rația r: ty=ty- +7, respectiv 
t= tpar. 


rioară a unui zid construit pe un teren inclinate 
pentru a evita înălțimi prea mari ale zidului 
în partea mai joasă a terenului. — 3. Alinierea 
construcţiilor de-a-lungul unei căi de comunicaţie, 
care consistă în aşezarea clădirilor oblic față de axa 
căii, asifei încâi unul dintre colțuri e ieșit în afară. 

4. Redan (nnoByuee rnesno, penan; redan; 
Schwimmer) Stufe; float step; uszó]. Av.: Supra- 
aţă proeminentă inferioară, de contact cu apa, 


a cocei sau 1 

a  flotoarelor ai et || 
unui hidro- = 
avion, pe care ATIT 


acesta alunecă 
în poziție de 
decolare,până 
la dejojarea lui 
(desprinderea lui din apă). Pentru a reduce 
distanța de alunecare pe apă, la decolare, și a 
evita sucțiunea care se produce, redanul e astfel 
construit, încât rezistența de înaintare în apă să fie 
minimă, 

s. Redan (penan; redan; Redent, Schanze; 
redan; redan]. G. mil.: Lucrare simplă de fortificație, 
care formează un unghiu ieșind, de cel puțin 60°, 
deschis la gât și cu aripele egale. Se folosește, 
de obiceiu, pentru apărarea unei treceri. 

o. Redisor. Av.: Sin. Rigidizator (v.). 

7. Redistilare [noBrocpuaa AHCTAINFUAR; re- 
distilation; Nachdestillieren; redistillation; ut6le- 
pârlăs]. Chim.: Repetarea unei operațiuni de 
dislilare (v.). 

s. Redistilare [neperonaTb NOBTOPHO; redis- 
+llation; erneuerte Destillation; redistillation; újra- 
desztilláció]. Ind. petr.: Operaţiunea de fracționare 
a unui produs distilat. Redistilarea urmăreşte se- 
|pararea unor compuși rezultați dintr'un proces de 


Redanul cocei unui hidroavion. 
1) cocă; 2) redan. 
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distilare anterior. Ea se face cu ajutorul coloane- 
lor de fracționare şi e folosită la separarea ben- 
zinei cracate din distilatul cracat brut, la fabri- 
carea uleiurilor din primar, etc. 


1. Redistilat [noBropno neperonnbră; redistil- 
lat; erneuertes Destillat; redistillate; újradesztillált]. 
Ind.petr.: Produs okținutprintr'oredistilare. Exemplu: 
Din distialtul cracat brut se okține benzina cracată 
redistilată și motorina cracată redistilată. 

2. Redox, sistemul ~ [cucrema OoKHCcIeHHA- 
BOCCTaHOBJeHHA; système redox; Oxydation- 
Reduktionskette; redox system; oxidáció-redukció 
lánc]. Chim.: Sin. Sistem de oxidoreducere. V. 
sub Potenţial de oxidoreducere. 

3. Redoxaze [penoncasbr; redoxases; Redo- 
xasen; redoxases; redoxazok]. V. sub Desmolaze. 

4. Redoxipotenţial. V. Poienţial de oxidore- 
ducere. 

5. Redresare [BbINPAMIEeHHE; redressement; 
Gleichrichtung; rectifying; egyenirânyităs]. 1. Elt.: 
Transformarea puterii, din forma de putere în curent 
electric alternativ monofazat sau polifazat, în forma 
de putere în curent continuu pulsator, prin suprima- 
rea sau prin inversarea alternanţelor de un anumit 
„sens ale curentului, obținută printr'un efect de 
supapă electrică (v. Supapă, efect de ~). Re- 
dresarea se face cu ajutorul redresoarelor (v.) și 
al supapelor electrice (v.). 

Transformarea puterii din alternativ în continuu, 
care se obţine cu ajutorul mașinilor electrice ro- 
tative sau al grupurilor de astfel de mașini, nu 
se numeşte redresare, fiindcă nu se obține su- 
primând printr'un efect de supapă alternanţele de 
un anumit sens ale curentului. 

s. Redresare. 2. Metl.: Sin. Îndreptare (v.). 

7. Redresare |Bbinpamnenne; redressement; 
Aufrichten; straightening out; szintbe állitás]. 3. Nav. 
a.: Acţiune prin care o aeronavă în coborire e 
adusă pe o traiectorie curbilinie în sbor orizontal, 
sub efectul comenzilor date de pilot sau al re- 
acțiunilor aerodinamice provocate de deplasarea 
ei. La aterisare, redresarea e o fază obligatorie 
a manevrei respective pentru aeronavele cari au 
în coborire vitesă orizontală (de ex. avioane), 
dar nu pentru cele cari coboară vertical (de ex. 
elicoptere). 

Redresarea în vederea aterisării se face cu 
motorul complet redus, la o înălţime cu atât mai 
mare (cuprinsă între 3 și 20 m pentru vitese ver- 
ticale de coborire dela 5-::15 m/s), cu cât vitesa 
de coborire e mai mare, mărindu-se treptat un- 
ghiul de incidență (de atac), în scopul măririi 
portanţei. Mărirea unghiului de incidenţă deter- 
mină totodată mărirea rezistenţei la înaintare — 
şi deci micșorarea vitesei, care încetează într'un 
moment dat să mai asigure sustentaţia. În acest 
moment, avionul, care tinde să cadă în poziţie 
de aterisare spre sol, trekue să fie suficient de 
jos, pentru ca să nu sufere datorită contactului 
cu solul. 

s. Redresare [rpanc'opmnpoBanne; redres- 
sement; Entzerrung; rectifying, rectification; kép- 


âtalakităs, transzformâlăs]. Fotgrm.: 4. Transformare 
lineară a punctelor, a drepteior și a fascicu'elor 
de drepte dintr'un plan 1,, în puncte, drepte, și 
fascicule de drepte corespondente într'un plan 
Ila astfel încât să fie satisfăcute relaţiile de 
transformare lineare și omogene: 


kx'1 = dus + dizXat da3X3i 
EX" = das + a22%3 + dasX3i 
RX'9 = gas + a33%9 F ds3X3e 


(1) 


în cari: X'i, X'a. X's sunt coordonatele omogene 
ale punctelor P', transformate, din planul ns, cari 
corespund punctelor reale P (de coordonate 
omogene X4, Xe, X3) din planul inițial n, cele 
două plane u, și Da fiind distincte; k e un factor 
de proporționalitate, iar determinantul numerelor 
Gs3***d33, cari constitue parametrii transformării, 
satisface relaţia 


Aa Ai dsg 
A= | am aa ax | FO. 
Azı A32 33) 


Această transformare lineară are următoarele pro- 
prietăți: planul inițial n, și planul transformat Ia 
sunt rec proc proiective: fiecare dreaptă din pla- 
nul m, e transformată, prin proiectivitate, într'o 
dreaptă corespondentă în planul n,; fiecare fas- 
cicul din planul m e iransformat, prin proiecti- 
vitate, în fasciculul corespondent din planul O; 
birapoartelor diferitelor sisteme lineare din planul 
II, le corespund birapoarie egale ale sistemelor 
lineare corespunzătoare din planul transformat 
Ila; redresarea e univoc determinată numai dacă 
se cunosc patru perechi de puncte corespondente, 
cu condițiunea ca dintre cele patru puncte date 
în planul m, să nu existe niciun grup de trei 
puncte col'neare; redresarea e o colineaţie plană, 
iar când cele două plane Il; şi I, se intersec- 
tează după dreapta I şi planul ma e rotit în ju- 
rul dreptei de intersecţiune Z, centrul de coline- 
ație al celor două plane descrie un cerc al cărui 
plan e perpendicular pe dreapta 7, având cen- 
trul său în celălalt plan m, centru care cores- 
punde punctului de fugă raportat planului rotit 
Ila; redresarea depinde de opt parametri de 
transformare. Trecând dela coordonatele carte- 
siene omcgene la coordonate neomogene în cele 
două plane 11, și 11, prin relaţiile: 


formulele de transformare (1) devin: 
a a11% +41 Hais , 
ag1 X + agay + da ' 
Pe id EaoY + aog 
azı + agy + as" 


(2) 


adică punctul transformat P'(x'y') din planul ns, 
corespunzător punctului dat P (x,y) din planul 
II, e determinat de coordonatele sale x', y', 


cari depind, conform relaţiilor (2), de parametrii 
de transformare agá, cari stabilesc trans- 
formarea omografică a celor două plane T; și Il. 
Aceşti parametri, în număr de nouă, pot fi reduși 
la opt, unul dintre ei putând fi eliminat printr'un 
artificiu de calcul. 

Redresarea e aplicată în măsurătorile foto- 
grammetrice ale diferitelor suprafețe regulate ale 
corpurilor din spațiu (fațade de case, de monu- 
mente, fețe de cristale, etc.) sau ale porţiunilor 
din scoarța terestră (suprafețele plane ale șesu- 


Schița de principiu a redresării. 


rilor, ale platourilor, ale lacurilor și bălților, ale 
zonelor inundate, ale regiunilor maritime de 
coastă, etc.), prin intermediul fotogramelor pe 
cari se înregistrează fotografic aceste suprafețe 
regulate. Planului inițial n, îi corespunde, la re- 
dresare, planul clișeului fotogramei înregistratoare, 
al cărei centru de perspectivă e situat în O 
(v. fig.); planul transformat Ia coincide cu planul 
hărții sau cu planul planetei pe care se dese- 
nează figura redresată (harta sau planul topo- 
grafic) la scara M=1/m; (1/1000, 1/2000, 1/5000, 
1/10000, 1/20000, etc.); figura de redresat din 
planul inițial n, (planul clișeului fotogramei) se 
găsește la scara M'=1/m'; planul n, al clișeului 
formează unghiul diedru ş cu planul de redre- 
sare (planul transformat) Ia. Figura reprezintă 
schema de principiu a redresării; planul de re- 
dresare Il, (care cuprinde harta sau planul to- 
pografic căutat) e paralel cu planul de referință 
al terenului, planul n“, din figură, considerat ca 
planul orizontal de proiecție a suprafeței terestre 
de măsurat și reprezentat în plan. Planul transfor- 
mat Il, pe care se construesc harta, fotoplanul, 
planul topografic, etc., se determină prin metode 
de redresare analitice, grafice, geometrice, me- 
canice, etc. 

1. Redresare analitică [anannruuecnoe rpanc- 
dbopmupoBanue; redressement analytique; analy- 
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tische Enizerrung; analytic rectifying; analitikus 
képáłalakiłás]: Redresare pe cale analitică a punc- 
telor din planul fotogramei 1, în puncte redresate 
pe planul hărții n (planul de redresare), ştiind că 
planul terenului m’, formează unghiul cunoscut 
cu planul m. Figura redă schema de principiu 
a redresării analitice, unde O e centrul de per- 
spectivă al fotogramei 1, H e punctul principal 
al fotogramei n, OH=d e distanța principală a 
fotogramei, O, e proiecția orizontală a centru- 


Schema redrasării analitice. 


lui O pe planul de referință al terenului n, 
0O,=a=bM (unde h e înălțimea mijlocie de 
fotografiere și M e scara fotogramei), F, e punctul 
de fugă din n,, corespunzător planului terenului 
H'a H' e omologul punctului H în planul ns, 
n fiind o perspectivă a planului n“, din O. Prin 
redresare, punctele planului m, se situează în 
planul ni, plan care formează unghiul A cu planul 
terenului m; punctul H devine H”, încât HO' =p 


şi O'H” =p"; centrul O se deplasează în punctul 
O', pe cercul cu centrul în F, și cu raza 
F.O=(OH: sin q) = (d : sin 4), cerc al cărui plan 
e perpendicular pe dreapta de intersecţiune || 
a planelor m, N's» N și R (R fiind planul mi- 
jlociu al obiectivului aparatului de redresare). 
Segmentele p și p' satisfac relația 1/p+1/p'=1/f', 
unde f' e distanța focală a obiectivului de re- 
dresare, aşezat, în O’. Segmentele p și p' au va- 
lorile 


a+dcosẹ), . , E 

= (ae ses9), ap k 
Axa principală OH e transformată, prin redre- 
sare, în axa de redresare HO'H”, care formează 
unghiul « cu planul n, și unghiul «° cu planul 
redresat n, iar planul mijlociu R al obiectivului 
de redresare din O' formează un unghiu de 


_(a+d cos 9) 
d cosgp 
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decalare p. Aceste unghiuri sunt date de 


aM e capat) no: 
cosa= pd op e a shoi 


gas! sing—a cosa 
a sing 

Cunoscându-se elementele ọ şi a (respectiv h 
și M), se pot calcua elementele de redresare 
P, p'a, &' ale oricărui punct din clișeul n, (de 
distanţă principală cunoscută d), care e redresat 
în planul m, cu un redresor având o distanţă fo- 
cală f' cunoscută. Se construesc, în acest scop, 
abace de redresare. Sin. Redresare prin calcul. 

1, Redresare automată [aBromaruueckoe 
rpancbopmrpoBanue; redressement automati- 
que; automatische Entzerrung; automatic rectifying; 
automatikus képáłalakitás]: Redresare pe cale me- 
canică, prin intermediul unui aparat universal de 
redresare (redresator universal), a cărui reglare 
automată în'ătură calculul sau determinarea sepa- 
rată a elementelor de redresare a clișeului n. 
Redresarea poate fi completă (când se redresează 
întreaga suprafață a clișeului n,) sau parțială 
(când se redresează numai zona centrală a supra- 
feţei clișeului). 

2. ~ fotografică [pororpapuueckoe rpanc- 
GopmnpoBaHne; redressement photographique; 
photographische Entzerrung; photographic recti- 
fying; fotografikus kepâtalakităs]: Redresare pe 
cale fotografică, cu ajutorul redresatorului foto- 
grafic, făcută astfel, încât punctele imagini ale 
clişeului iniţial n, (la scara M,) sunt transformate 
în puncte imagini ale planului redresat Na (la 
scara M), plan redat tot printr'o fotografie, nu- 
mită fotoplan, și nu printr'un desen grafic la 
scara M, cum se obține prin celelalte sisteme 


Schemele de principiu ale redresării fotografice. 


de redresare (analitică, geometrică, grafică, etc.). 
Pentru obținerea noii perspective fotcgrafice D3 
a fotoplanului, trebue ca planul mijlociu R al 


obiectivului fotografic de redresare să treacă prin 
dreapta || (intersecţiunea planelor D, cu Nọ), iar 
centrul cptic al obiectivului de redresare să se 
situeze în O'; distanţele 7H, IF, și 1H' cores- 
punzătoare perspectivei inițiale n, (v. fig. a), 
trebue să se păstreze și la perspectiva redre- 
sată na (v. fig. b). Sunt date elementele: d, f', M, 
h şi q; trebue determinate elementele necunos- 
cute: Par Por & B şi y (unghiurile pe cari le 
formează dreapta H O'H' cu cele trei plane 
N R, Oa în punctele H, O”, H'), cum şi seg- 
mentele HO'=p', și O'H'=p', așa cum sunt 
redate în fig. b; aceste elemente sunt determinate 
prin relațiile: 


ge 
& i g 
Peel _ sin $ Pi d 2 } 
ai E ptt 
93 
AIR 
ia Tea E AEE a uite 
e ig—— cot i sin Pa Mp i 
n 
sin & = —g E, (4—8)= Pa t Poi 
E ma p „RR 
Ta Pa = tH Pi p Pose tg? à; 
A Aa at A 
pty a A 12 a a 
ie fe 
sin y sin2ă! sin y cos? À 


(A fiind un unghiu auxiliar). Pentru determinarea 
elementelor necunoscute Par Ppr & Be Ye P: P, 


nu se procedează pe cale analitică, ci se folo- 
sesc coordonatele a patru puncte cunoscute; se 
raportează aceste puncte P'a, Pa, Pa, Pa, în 
pianul de redresare n,, la scara M, și apoi, cu 
ajutorul fotoredresatorului, se proiectează punc- 
tele imagini corespondente P4, Ps, Pg Pa, cari 
se găsesc în planul clișeului m, căutând, prin 
mișcări adecvate ale celor trei plane n, R, Dg 
ca aceste puncte imagini să se suprapună, în 
planul de redresare m, cu punctele reale ra- 
portate 'ir P'a P'a F'. În acest moment, cu 
elementele de redresare astfel marcate în re- 
dresatorul fotografic, se aşterne pe planșeta 
planu'ui de redresare n, (pe care s'au raportat 
cele 4 puncte reale P’) hârtia fotografică (apa- 
ratul fiind instalat în camera obscură) și se fo- 
tografiază din nou imaginea clişeului m, okți- 
nându-se astfel fotoplanul. Redresarea fotografică 
presupune că suprafața terenului e pană (şes, 
platou, etc.), orizontală sau inclinată, pe por- 
țiunea cuprinsă în clișeul n; în acest caz, redre- 
sarea se face pe toată suprafața clișeului D, și 
se numește redresare fotografică integrală; când 
suprafața terenului nu e plană, redresarea se 
face numai pentru porțiunea centrală a clișeului 
și se numeşte redresare fotografică parțială. 
Această redresare se face pe fășii dreptunghiu- 
lare, cuprinzând treimea mijlocie a figurii clișeului 
TI; când terenul e reliefat (mamelon, coastă, 


etc.), redresarea se face pe zone altimetrice,| 
urmărind suprafața cuprinsă între două curbe de 
nivel vecine, anume alese. Dacă terenul nu e 
uniform reliefat (teren accidentat oricum), redre- 
sarea nu e aplicabilă, şi trebue înlocuită cu 
restituția (v.). Sin. Fotoredresare, 

1, Redresare geometrică [reomerpnru=ckoe 
rpaHcpopMupoBanue; redressement cn pă 
que; geometrische Entzerrung; geometric rectifying; 
geometrikus kép- 
átalakitás]: Redre- 
sare pe cale g20- 
metrică a pundelor 
din planul fotogra- 
me: II, în planul 
hărții m, prin con- 
strucția  epurelor 
geometrice de re- 
dresare. Ccnsistă 
în determinarea 
grafică a elemen- 
telor lineare și un- 
ghiulare ale redre- 
sării, folosind pro- 
prietățile centru- 
lui de colineație 
(v. fig.). Punctele 
Pu Pa P' Pi 
ale terenului, cari 
se găsesc în pla- 
nul n“, au fost 


fotografiate din 
centrul de per- 
spectivăO, pe pla- 


nul clișeului 11, ca- 
re se găseşte ladi- ___ 
stanța principală d= O,H, de centrul O; așa dar, 
punctele P',, P'a, prin transformare în raport cu 
centrul de colineaţie O,, au fost aduse în planul 
II, cele două plane (n, și n'2) formând între ele 
unghiul ọ; F, e punctul de fugă corespunzător 
elemente!or planului n',. Se rotește planul n's 
cu unghiul p în jurul dreptei de intersecțiune Z7 
(intersecţiunea planelor m, cu N'a), până în I; 
punctele P',, P'ye rămân neschimbate ca pozi- 
ţii relative pe planul rotit na, așa cum erau 
situate pe planul n's; în figură, aceste puncte 
sunt rabătute prin rotire (14, = IP"; IF =F") 
în planul m, şi sunt notate cu P", Pa, Pa Pù 
iar punctul H’ (omologul lui H față de 0O,) e, 
de asemenea, rabătut în H” (IH'=1H); unind 
aceste puncte rabătute P",, P"a,-::, cu punctele 
imagini fixe din planul clișeului m, adică cu 

ie Par, se constată că dreptele respective 
P, P"; Pg Pwe se întâlnesc toate în punctul 
O',, care e noul cenț:u de colineaţie între pla- 
nele n, și Ia. Din figură: 


FAO _ Fi? 


IP IP 
ar după rotirea p a lui n’, în Ma: 


Schema redresării geometrice. 
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FO, RP 
IP AR 
Rezultă: 
FO, AO, 
T RA 
Prin construcție, IP = Pa, astfel încât rezultă: 
A F, OF O'u şi 


deci proprietatea 
fundamentală a 
redresării, anume: 
centrul de coli- 
neajie O, la o ro- 
tire p a planului 
de redresare n, 
se deplasează pe 
un cerc cu centrul 
în Fi având raza 
r= FO =di:sing, 
şi fiind situat în- 
tr'un plan perpen- 
dicular pe dreapta 
de intersediune 77. 
Toate sistemele de 
redresare geome- 
trică se bazează 
pe această pro- 
prietate a centru'ui 


` 
p~ Slip O, care, la redre- 
7 7 sare, coincide cu 
1 m centrul optic al 
obiectivului apara- 
tului  redresator. 


Se folosesc numeroase 
geometrică. 


Redresarea geometrică generală, de exemplu, 
consistă în a ccnslrui epura de redresare care 
redă grafic elementele ei. Fiind date elemeniele: 
d, ẹ, M, h, f, se ia o dreaptă IA; pe această 
dreaptă, din punctul Z, se iau segmentele: 
IF, = Mb|sin q şi F,H =cotg p; în acest mod s'au 
stabilit poziţiile punctelor fixe ale redresării: 
I, F, şi H. Din F, ca centru, se construește 
cercul cu raza f' (f fiind distanţa focală a obiec- 
tivului de redresare, corespunzător centrului O',, 
pentru planul redresat 11); din punctul Z se duce 
tangenta la cercul mic (7'=f') care trece prin 
F*'; această tangentă reprezintă planul mijlociu 
R și deci pe ea se va găsi centrul de colineaţie 
O', corespunzător planului n. Tot din punctul 
E, ca centru, se construește cercul mare, cu 
raza x= O,F,=d: sing. În punctul în care acest 
cerc intersectează dreapta IZR se găsește noul 
centru O', de colineație; se duce prin I para- 
lela la F, O", adică dreapta JA; aceasta e 
dreapta principală a planului redresat n; se 
unește H cu O',; la intersecțiunea dreptelor HO’, 
cu IA' se găsește punctul H”, omologul lui H 


pe planul n; și, în consecinţă, sunt determinate 


sisteme de redresare 
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segmentele p=0",H; p'= O"',H”, cum și unghiu- 
rile æ, B, y și p, cari erau necunoscute. 

Redresarea geometrică prin figuri omoloage 
consistă în construirea epurei de redresare pe 
baza unor puncte date: Se cunosc patru puncte 
de coordonate date și cu ele se construește fi- 
gura respectivă din planul n; aceste puncte au 
corespondente imagini în figura reprezentată în 
perspectivă, în planul m, raportată la centrul ei 
de perspectivă; se determină. centrele de coli- 
neație O, și Oʻ, pe cale grafică, cum și elemen- 
tele redresării a, ĝ, y, p, p şi p. 

1. Redresare grafică [rpapnueckoe Boccra- 
HOBJIEHHE; redressement graphique; graphische 
Entzerrung; graphic rectifying; grafikus képátala- 
kitás]: Redresare care are drept scop reconstrui- 
rea pe cale grafică, în planul desenului na (planul 
hărţii), a unor puncte caracteristice ale figurii (ale 
terenului), ale căror puncte imagini corespondente 
sunt identificate în planul clișeului n, (în perspec- 
tiva fotografică a figurii sau a terenului), fără a 
folosi redresatoare. E o construcție grafică manuală 
de transpunere a unor puncte imagini din n, în 
puncte corespondente pe desen (pe hartă) în na. Se 
deosebesc următoarele tipuri de redresare grafică: 

a. grafică cu cameră clară [rpabuuecroe 
TpaHcpopMHpoBanue C AcHoii Kamepe; re- 
dressement graphique au moyen de la chambre 
claire; graphische Umbildung mit dem Luftbild- 
umzeichner; graphic rectifying with camera lucida; 
grafikus kepătalakităs légi fenykepkamrâval]: Re- 
presare grafică expeditivă, care foloseşte camera 
clară aerofotogrammetrică. Redresarea e optico- 
subiectivă; ea serveşte la întocmirea planurilor 
și a hărților expeditive. 

s. ~ grafică folosind raportul anarmonic [rpa- 
nueckoe rpancpopmupoBanue C npumene- 
HHeEM aHrapMOHHYUeCKOrO OTHOIIIEHHA; redres- 


planul clișeului n, în planul desenului II, pe baza 
proprietăților geometrice ale fasciculelor omo- 
loage din cele două plane 1, și Ia. Figura per- 
spectivă A,B,C,D.E. A. din planul m, având cen- 
trul de perspectivă în O, cum arată figura a, poate 
fi reconstituită în planul desenului Ia, prin. figura 
redresață A,B3C,D,Ea 42, la scara M dată, folo- 
sind proprietățile raportului anarmonic al ce- 
lor două fascicule omoloage A,(B.C,D,E,) şi 
AB: CaDaE2): 

a,c _sing, siny _ sina! siny' _a'c!_ 

b'd sinf sind sinp’ sind! b'd' 
prin cunoașterea raportului anarmonic A și raporta- 
rea corespunzătoare în planul na, prin intermediul 
dreptei care intersectează fasciculul A2(BC.D,E,), 
notațiile (a, B...) fiind cele indicate în figura b. 

4. ~ grafică prin procedeul celor patru puncte 
[rpauueckoe rpancpopMmnpoBanne C npu- 
MEHEHHeM METONA WeTbIpex TOYEK; redresse- 
ment graphique par le procede des quatre points; 
graphische Entzerrung durch das Vierpunktverfah- 
ren; graphic rectifying by the four point method; 
grafikus kepătalakităs negypont eljárással]: Re- 
dresare grafică a punctelor terestre caracteristice 
cari au ca puncte corespondente imagini în planul 
clişeului, pe baza a patru puncte terestre date, 
A, B,C, D. Se raportează aceste puncte în planul 
hărții n, la scara dată M; pentru determinarea 
unui punct P în planul hărţii, care are imaginea 
P' în planul clieșului mu, se construește fasciculul 
plan A' (B'P'C'D') în n, cu vârful în A', cum 
arată figura a, se intersectează acest fascicul cu 
rigleta RR sau cu o făşie de hârtie, pe care se 
notează intersecţiunile B,P,,C, și D1; se constru- 
ește fasciculul plan corespondent A(B,C,D) în 
Ia, se aşterne rigleta RR, respectiv făşia de hâr- 
tie, cu punctele marcate B,, P,, C,D,, și se potri- 


' 


À 


(L) 


Schemele redresării grafice folosind raportul anarmonic. 
a) ansamblul perspectiv al planelor u; și us (în spațiu); b) fasciculele plane: A (lae: lAn: lac IAB) 


și Aa(lae: l'AD: l'ac. !'AB)- 


sement graphique par rapport anharmonique; 
graphische Entzerrung unter Vermittlung des Dop- 
pelverhältnisses; graphic rectifying by anharmonic 
ratio; grafikus k&pătalakităs harmonikus arâny-fel- 
használással]: Redresare grafică ʻa figurilor. din 


veşte până când direcțiile corespondente AB, 
AC şi AD coincid cu direcțiile A'B', A'C', A'D'; 
prin suprapunerea acestor direcții s'a determinat, 
pe planul hârtiei, noua direcție AP, pe care se 
găsește punctul P. În același fel se construesc 


fasciculele Corespondent DIA, BC, PN 
D(A, B, C) și se determină direcţia DP, pe care 
se găsește punctul real P, la intersecțiunea cu AP; 


Schemele redresării prin procedeul celor patru puncte. 
a] construcția fasciculului A' din planul fotogramei; b) con- 
. strucția fasciculului A din planul hărţii. 


construind fasciculele corespondente din C sau B, 
respectiv C' sau B', se verifică poziția justă a 
punctului P. Analog se determină celelalte puncte 
ale hărţii. E o redresare fototopografică. Sin. Re- 
dresare grafică prin procedeul fășiei de hârtie, 

1. Redresare grafică prin procedeul dreptelor 
perspective [rpabpnuecnoe rpancpopmnpoBa- 
HHe C IIPHMeEHeHHeM METOAa NepcneKTHBHbIX 
TpPAMbIX; redressement graphique linéaire (archi- 
tectural); graphische Umbildung durch linienweise 
Rekonstruktion; graphic rectifying by linear recon- 
struction; grafikus kepătalakităs perspektiv egye- 
nesek eljárásával]: Redresare grafică lineară a figu- 
rilor conturate de drepte orizontale și verticale 
(fațade de clădiri, de monumente, etc.) și perspec- 
tivate în fotograme terestre sau aeriene. Se folosesc 
proprietățile perspective ale dreptelor paralele 
orizontale și verticale (drepte frontale, fugătoare, 
etc.) pe baza cărora se construesc grafic, succe- 
siv: linia orizontului, poziția centrului de perspec- 
tivă și a punctului principal, proiecția orizontală 
a clădirii, după perspectivă, elevația fațadelor clă- 
dirii, după perspectivă, etc. Servește în fotogram- 
metria arhitecturală. 

2. ~ grafică prin procedeul fășiei de hirtie. 
V. Redresare grafică prin procedeul celor patru 
puncte. 
_- a ~ grafică prin procedeul rețelei cu cinci 
puncte [rpapnuecnoe rpancpopmupoBanue C 
TIPHMeHeHHeM METOAa MATH TOweunoii ceru; 
redressement graphique par le procédé du réseau 
ă cinq points; graphische Entzerrung durch das 
Finfpunkt-Bezugsnetzverfahren; graphic rectifying 
by the five-point grid of reference method; 
grafikus kepătalakităs, öt pontos hălozat eljárással]: 
Redresare grafică expeditivă, pe baza a cinci puncte 
reale A,B,C,D,E, date în planul desenului n, 
pentru cari sunt identificate corespondentele lor 
A', B', C', D', E' ca puncte imagini în planul cli- 
șeului 11. Se construește, în planul hărții T, rețeaua 
lineară corespunzătoare celor cinci puncte, iar pe 
o hârtie de calc suprapusă pe planul clișeului n,, 
se construește în același fel rețeaua omoloagă a 
punctelor imagini; se transpun apoi punctele ima- 
gini dela intersecțiunea dreptelor rețelei A'B'C'D'E' 
în punctele reale din n, determinate de inter- 
secţiunile corespondente ale rețelei reale ABCDE. 
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Servește la întocmirea hărților. expeditive, după 
fotograme aeriene, . 

4 ~ grafică prin procedeul rețelei cu patru 
puncte [rpaþnueckoe  rpanccpopmrpoBanue 
C IIPHMeEHEHHEM MEeTojHa YeTbipex royeunoii 
ceru; redressement graphique par le procédé du 
réseau à quatre points; graphische Entzerrung 
durch das Vierpunkt-Bezugsnetzverfahren; gra- 
phic rectifying by the four point grid of reference 
method; grafikus kepâtalakităs negypontos hâlo- 
zał eljárással]: Redresare grafică expeditivă pe 
baza a patru puncte reale A, B, C, D, date în 
planul desenului n, pentru cari sunt identificate 
corespondeniele lor a, b, c, d, cum se arată în 
figura a. Se construește rețeaua punctelor reale 
ABCD în planul hărții n, la scara dată M', ducând 
și axele plane NX și NY; se îndesește această 
rețea; se construește rețeaua omoloagă a, b, c 


Schema redresării prin procedeul rețelei cu patru puncte. 
a) planul fotogramei; b) planul hărţii; c) planul hărţii (în- 
desirea rețelei). 


d, x, Y, n, cum se arată în figură; se procedează 
apoi la transpunerea punctelor imagini din cu- 
prinsul rețelei n,, în planul reţelei D}, în pozi- 
tiile corespunzătoare. Servește la construcția hăr- 
ților expeditive. 

s ~ grafică prin procedeul rețelei cu trei 
puncte [rpabnuecuoe TrpancpopmunpoBanue 
C NpăMeHenue meroma Tpex Toueunoii ceru; 
redressement graphique par le procédé du réseau 
à trois points; graphische Entzerrung durch das 
Dreipunkt-Bezugsnetzverfahrens; graphical recti- 
fying by the three point grid of reference method; 
grafikus képátłalakitás három pontos hâlozat eljá- 
rással]: Redresare grafică expeditivă, pe baza a 
trei puncte reale A, B, C, date în planul desenu- 
lui T, pentru care sunt identificate coresponden- 
tele lor a, b, c, în planul clișeului n. 

e. ~ grafică prin procedeul rețelei Moebius 
[rpabuuecroe rpanctpopmunpoBanne c npu- 
MeHeHHeM Meroga MeGuyca; redressement gra- 
phique par le procédé du réseau M.; graphische 
Entzerrung durch das M. Bezugsnetzverfahren; 
graphic rectifying by the M. grid of reference 
method; grafikus kepătalakităs M. féle hálozat 
eljárással]: Redresare pe baza a patru puncte 
reale date, A, B, C, D, dispuse în pătrat (v.fig.), 
raportate în planul de redresare Ia la scara dată 
M, și pentru cari sunt identificate corespondentele 
lor A', B', C', D', ca puncte imagini în planul 
clişeului 11. Se construește rețeaua punctelor reale, 
îndesind caroiajul, și în paralel, rețeaua perspec- 
tivă a punctelor imagini, folosind în acest scop 
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proprietățile perspective ale dreptelor paralele și | le, rețele cari se imprimă pe fotogramă, odată 
perpendiculare, cu Sta fotografiat (procedeul rețelelor impri- 
mate). 

2, ~ grafică prin procedeul rețelelor impri- 
mate [rpapuu2ckue rpancpopmupoBanne C 
TIDPHMeHeHHeM METOHa nNeuaTHblX CeTOR; re- 
dressement graphique par le procédé des réseaux 
imprimés; graphische Entzerrung durch das Ver- 
fahren der gedruckten Netzen; graphic rectifying 
by the printed grid of reference method; grafi- 
kus ke&pătalakităs nyomtatott hâlozat eljárással). 
V. sub Redresare grafică prin procedeul rețele- 
| lor regulate. 

s. ~ grafică prin procedeul rețelelor transpa- 
rente [rpapnueckoe rpancpopunpoBanne c 
NpPHMEHeHHEM METOAa NpO3payHbiX CeToK; 
| redressement graphique par le procédé des ré- 

1. Redresare grafică prin procedeul rețelelor re- | seaux transparents; graphische Entzerrung durch 
gulate [rpapuu:cuoe rpancpopmnpoBanue c | das Verfahren der durchsichtigen Netzen; graphic 
IIPH MEHeHHEM METoAa paBHOMepHblx CETOK; | rectifying by the transparent grid of reference 
redressement graphique par le procédé des réseaux | method; grafikus képátalakitás transzparens hâlo- 
réguliers; graphische Entzerrung durch das Ver- | zał eljárással]. V. sub Redresare grafică prin pro- 
fahren mit regulären Bezugsnetzen; graphic recii- | cedeul rețelelor regulate, 
fying by the regular grid of reference method; 4. ~ manuală [pyunoe rpancpopmupoBa- 
grafikus kepătalakităs szabályos hâlozat eljárással]: | nue; redressement manuel; Handentzerrung; ma- 
Redresare grafică folosind o reţea regulată de | nual rectifying; kézi képátalakités]: Redresare efec- 
pătrate (un caroiaj), în care e incadrată figura de | tuată cu mâna, putând fi grafică, geometrică, etc. 


Schema redresării prin procedeul rejelei Moebius. 


ZO ss 
CAYLA Ja JA BY BY CNE SS 
PS EA Za. 


== TEREN $ DSTA 
Pana a a 


Schema redresării prin procedeul rețelelor regulate. 
a) reţeaua regulată şi figura de redresat; b) construcția perspectivei; c) rețeaua perspectivă, 


redresat (v. fig. a). Se construeşte perspectiva 5. ~ mecanică [Mexannu2cnoe rpatcqop- 
caroiaju'ui, pe baza proprietăților perspective ale | MHpoBanue; redressement mécanique; mecha- 
dreptelor paralele și perpendiculare (v. fig. b și c). | nische Entzerrung; mechanical rectifying; mecha- 
Reţeaua perspectivă, astfel construită pe calc, se | nizâlt kepâtalakităs]: Redresare automată, efectu- 
suprapune pe fotogramă și se procedează la trans- | ată cu un aparat care transpune figura perspectivă 
punerea punctelor corespondente din planul n,, | din planul n,, în f'gura redresată în planul 11, prin 
în planul Ip, raportate la pătratele corespunză- | intermediul proiecției mecanice, realizată cu un 
toare. La construcția reţelei perspective se aleg dispozitiv inversor, construit pe principiul perspec- 
O,H şi O, la scara fotogramei, luând OH=d, | tografului, fes [ e 

Pea iu Va i OTNI ee 6. ~ optică [OINTHU*CHOe TP3HCPOPMHpo- 
00,=P, cum şi: de cb. =18 [NI]M; (M; fiind Banue; redressement optique; oplische ar 
scara fotogramei). Servește la construcția figurilor, | optical rectifying; optikus kepâtalakităs]: Redre 
în te e mil de r (microfotogram- | sare efectuată cu un aparat care transpune figur: 
metrie, fotogrammetrie ia nică, etc.). Uneori, rețe- | perspectivă din planul m, în figura redresață dir. 
lele perspective se con ecționează „în prealabil planul I, prin intermediul proiecției optice rea- 
pe celuloid sau pe sticlă, pentru diferite valori | lizate cu două dispozitive speciale: inversorul de 
date ale lui d, hb, M; şi M (proceceul rețelelor | redresare fotografică, pentru a asigura satisfacerea 
transparente). În fotogrammetria de laborator, în | ecuaţiei lentilelor obiectivului aparatului proiector, 
cea folosită în Astronomie, etc. se fo'osesc clișee | şi redresorul rectangular, care asigură îndep inirea 
pe cari sunt imprimate rețele perspective. specia- | condițiunii ca cele trei plane (planul clișeului n, 


planul hârtiei nz, sau al planșetei de desen n,, și 
planul mijlociu R al obiectivului de redresare) să se 
intersecteze după o dreaptă. Redresarea optică 
poate fi: redresare optică subiectivă (cu cameră cla- 
ră) şi redresare optică obiectivă (cu redresator). 

1, Redresare optică obiectivă [onruuecnoe 
OŐÞEKTHBHOE rpancpopmupoBanue; redresse- 
ment optique objectif; objektive optische Entzerrung 
objective optical rectifying; obiektiv optikus kép- 
átalakitás]. V. sub Redresare optică, 

2, optică subiectivă [onrnuecnoe cy6p- 
eKTHBHOe TpancpopmupoBanne; redressement 
optique subjectif; subjektive optische Entzerrung; 
subjective optical rectifying; szubiektiv optikus kép- 
âtalakităs]. V. sub Redresare optică, 

s. ~ orizontală [ropu3onraJlbuoe Tpanc- 
gopmupoBanne; redressement horizontal; hori- 
zontale Entzerrung; horizontal rectifying; horizon- 
tális képátalakitás]: Redresare automată efectuată 
cu un redresator a cărui planşetă de desen nmz 
e orientată într'un plan vertical, sau aproape ver- 
tical, iar axa principală a aparatului e orizontală, 

4 ~ parţială [uacruunoe Tpancpopmnpo- 
BaHHe; recressement partiel; teilweise Entzerrung; 
partial rectifying; részleges kpătalakităs]: Redre- 
sare care cuprinde numai o parte din suprafața 
clișeului n, de redresat. 

s. plană [nn0cHocrHoe rpaicpopmnpoBa- 
HHE; redressement plan; ebene Entzerrung; plane 
rectifying; sik k&pătalakităs]: Redresare a întregii 
figuri perspect've în planul T, (fațada unei clădiri, 
suprafaţa unui platou, a conturului unui lac, a unei în- 
tinderi de șes, etc.), într'un singur plan de redresare. 

e. ~ prin calcul: Sin. Redresare analitică (v.). 

7, ~ semiautomată [nonyaBromaTrnuecuoe 
TpancpopmnpoBanne; redressement semi-auto- 
matique; halbautomatische Entzerrung; semi-auto- 
matic rectifying; felautomatikus képátalakitás]: Re- 
dresare efectuată parțial pe cale automată, prin 
intermediul d'spozitivelor mecanice ale aparatului 
redresator, și parțial prin acțiuni și puneri la 
puncł cu mâna, 

s ~ verticală [BepTHKaJIbHOe Tpanchop- 
MHpoBanHe; redressement vertical; vertikale 
Entzerrung; vertical rectifying; vertikális képátala- 
kitás]: Redresare automată efectuată cu un re- 
dresator a cărui planșetă de desen M, e orien- 
tață orizontal sau aproape orizontal, iar axa 
principală a aparatului e verticală. 

9. Redresare, abace de ~ [aGaxa Tpanc- 
dopmnpoBanua; abaques de redressement; 
Entzerrungsfluchilinientafeln; nomograms for recti- 
fying; k&pătalakităsi nomogrammok]: Abace con- 
struite pentru a substitui operațiunile de calcul al 
redresării analitice (v.), prin nomograme corespun- 
zătoare ecuațiilor inverse ale redresării, și anume: 


sin a d p'=f 
cos ps A AR cos Q; 
D= pri sin Ẹ, 


unde D= O,H'. S'au construit astfel următoarele 
abace: abaca de redresare a inclinărilor q; abaca 


327 


de redresare a înălțimilor h și a distanțelor D; 
abaca corecţiilor distanțelor focale f și f'. 

10, ~, aparat de ~. V. Redresator, 

11, ~, cameră de ~ [kaĮmepa ANA TpaHc- 
dopmupoBanue; chambre de redressement ; 
Entzerrungskammer; rectifying camera; képátala- 
kitâsi kamra]: Dispozitivul proiector al redresa- 
torului fotografic, care serveşte la susținerea (prin 
port-clişeu) și proiectarea clișeului 11, (perspectiva 
fotografică a figurii de redresat) pe planul plan- 
șetei de proiecție care constitue planul de re- 
dresare na. 

12. Redresării, condițiunile ~ [ycuoBua Tpanc- 
GopmnpoBanue; conditions du redressement; 
Entzerrungsbedingungen; rectifying conditions; 
kepălalakităsi feltételek]. Fotgrm.: Condiţiunile pe 
cari trebue să le îndeplinească elementele geo- 
metrice ale unui dispozitiv de redresare. Există 
două condițiuni fundamentale: Condiţiunea optico- 
geometrică a obţinerii unei imagini clare a figurii 
din planul n, prin redresare în planul ns, cu 
obiectivul O, de distanţă focală f, conform ecuației 
lentilelor 1/p+ 1/p'=1/f, respectiv ecuației lui 
Newton xx'=f?. — Condiţiunea Scheinptlung a 
intersecțiunii celor trei plane n,, n, R (n, fiind 
planul clișeului, n, planul planșetei de redresare, 
și R, planul mijlociu al cbiectivului de redresare), 
după dreapta [1]; această condiţiune e îndeplinită 
în mod zutomat de anumite redresatoare. 

13. Redresator [rpancpopmarop; appareil de 
redressement; Enizerrungsgerăt; rectifying appara- 
tus, rectifier, apparatus for rectification; képát- 
alakitó műszer, transzformátor]. Fotgim.: Aparat 
de redresare, care transformă o figură obţinută în 
perspectivă în planul O4, într'o figură corespon- 
dentă proiectată pe planul de redresare n2. Părţile 
lui principale sunt: sursa de lumină (L), necesară 


Schema de principiu a redresatorului simplu. 


proiectării; condensorul (K); port-clişeul (14), cu 
planul clişeului în care se găseşte figura de 
reconstituit prin redresare; obiectivul de redresare, 
al cărui plan mijlociu este (R) şi al cărui centru 
optic este (0); planșeta de desen, cuprinzând 
planul de redresare pe care e proiectată figura 
transformată de redresator, figură care reconstitue, 
la scară dată, obiectul fotografiat în clișeul n. — 

Din punctul de vedere al modului de funcţio- 
nare, se deosebesc: 

14. Redresator autcmat [aBTOMaTHYECKHÄ 
"pancpopmarop; appareil de redressement auto- 
matique; automatisches Entzerrungsgerăt; auto- 
matic rectifier; automatikus képátalakitó műszer]: 
Aparat de redresare echipat cu inversor şi cu redre- 
sor, mecanisme cari asigură în mod automat 
îndepliniera condiţiunilor de redresare. 
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1. Redresator parţial automat [uacruuno-aBro- 
Maruueckui rpancpopmarop; appareil de re- 
dressement partiellement automatique; teilauto- 
matisches Entzerrungsgerăt; partly automatic rec- 
tifier; reszlegautomatikus képátalakitó műszer]: 
Aparat de redresare în care punerea la punct a ima- 
ginii de redresat din planul m, față de imaginea 
perspectivă corespondentă din 1, prin intermediul 
obiectivului de redresare O, se face parțial auto- 
mat și parțial manual, prin încercări succesive. 

2 ~ semiautomat |[nouyaBromaruuecuuii 
rpancpopMaTrop; appareil de redressement semi- 
automatique; halbautomatisches Entzerrungsgerët; 
semiautomatic rectifier; felautomatikus kepătala- 
kitó műszer]: Aparat de redresare acționat parțial 
automat și parțial manual. — 

Din punctul de vedere al așezării dispozitivului 
de redresare, se deosebesc: 

s. Redresator cu axa orizontală [rpancpop- 
MaTOp C rOpH3OHTAIILHOĂ OCBIO; appareil de re- 
dresement à axe horizontal; horizontalachsiges 
Entzerrungsgerăt; horizontal rectifier; vizszintes ten- 
gelyii képátalakitó műszer]: Aparat de redresare, 
care are axa de perspectivă XX” orizontală. Redre- 
satorul cu axa orizontală e constituit dintr'un proiec- 
tor cu conductor; o cameră de redresare, cu port- 
clișeul mi, și obiectivul de redresare; o planşetă 
de redresare, cu planul T, montate pe un suport 
metalic. Sin. Redresator orizontal. 

a ~ cu axa verticală [rpancpopmarop C 
BEPTHKaJIbHOĂ OCbIO; appareil de redressement 
à axe vertical; vertikalachsiges Entzerrungsgerăt; 
vertical rectifier; függőleges tengelyű kepătalakit6 
műszer]: Aparat de redresare care are axa de 
perspectivă XX' verticală. Redresatorul cu axa 
verticală e constituit din următoarele părți: sursa 
luminoasă, camera de redresare, planșeta de 
redresare, suportul metalic, comenzile de acțio- 
nare,Țun redresor şi un inversor rectangular. 

s, ~ orizontal. V. Redresator cu axa orizontală. 

s. ~ vertical. V. Redresator cu axa verticală. — 

Din punctul de vedere al modului de proiecție 
folosit, se deosebesc: 

7. Redresator cu proiecţie mecanică [Tpanc- 
opMaTop c Mexannueckoii npoekmuei; appa- 
reil de redressement à projection mécanique; 
Entzerrungsgerät mit mechanischer Projektion; 
rectifier with mechanical projection; képátalakitó 
műszer mechanikus vetitéssel]: 1. Aparat de re- 
dresare cu proiecție mecanică, construit după 
principiul perspectografului (v.), și care permite 
o transformare grafică a figurii din planul n, în Ma, 
(v. sub Redresare 4), prin desenare. — 2. Aparat 
de redresare cu proiecție mecanică, construit după 
principiul transformatorului fotografic, şi care per- 
mite o transformare fotografică a imaginii cli- 
șeului din planul m,, pe hârtia fotografică așezată 
pe planșeta planului Mm (v. sub Redresare 4), 
prin refotografiere. 

s ~ cu proiecție optică [rpancpopmarop 
C onruueckoii npoeniueii; appareil de redres- 
sement à projection optique; Entzerrungsgerăt 
mit optischer Projektion; rectifier with optical 


projection; képátalakitó műszer optikus vetitéssel]: 
Aparat de redresare cu proiecție optică, servind 
la reconstituirea figurii exacte a unui obiect 
obținut în perspectivă pe ca'e fotografică. Recon- 
siituirea se poate face pe cale obiectivă, prin 
intermediul redresatorului cu proiecție optică 
obiectivă, sau pe cale subiectivă, prin intermediul 
redresatorului cu proiecţie optică subiectivă. 

9. ~ cu proiecție optico-mecanică [rpanc- 
þopmarop € ONTHRKO-MEXaHHUeCKOĂ Npoek- 
nHeii; appareil de redressement à projection op- 
tique et mécanique; Entzerrungsgerät mit optischer 
und mechanischer Projektion; rectifier with optical 
and mechanical projection; képátalakitó műszer 
optikus-mechanikus vetitessel]: Aparat de redresare 
cu proiecție optico-mecanică, servind la transforma- 
rea automată sau semiautomată a figurii obținute 
în perspectivă în planul n, într'o figură redre- 
sată în planul T, (v. sub Redresare 4). 

10, ~ cu proiecție oplică obiectivă [Tpanc- 
(POPMaTop C ONTHKO-OŐ'ÞEKTHBHOÑ npoernueii; 
appareil de redressement à projection optique 
objective; Entzerrungsgerăt mit objektiver opti- 
scher Projektion; rectifier with objective optical 
projection; képátalakitťó műszer obiektiv optikus 
vetitessel]: Aparat de redresare cu proiecție optică, 
servind la transformarea automată sau semiauto- 
mată a figurii obținute în perspectivă în planul nu, 
în vederea reconstituirii exacte a figurii corespon- 
dente în planul de redresare m, fără a interveni 
subiectivitatea operatorului în interpretarea pozi- 
ției relative a punctelor imagine din planul cli- 
şeului 11, de redresat. Din această categorie fac 
parte cele mai multe redresatoare automate. 

u. ~ cu proiecție optică subiectivă [rpanc- 
GopMaTop C ONTHKO-CyGPERKTHBHOĂ -Npoer- 
uHeii; appareilde redressement à projection op- 
tique subjective; Entzerrungsgerăt mit subjektiver 
optischer Projektion; rectifier with subjective optical 
projection; kepătalakit& műszer szubiektiv optikus 
vetitessel]: Aparat de redresare manuală cu pro- 
iecție optică, servind la transpunerea — prin 
desenare — a figurii obținute în perspectivă în 
planul 1, în vederea reconstituirii aproximative 
a figurii corespondente în planul de redresaren,, 
prin interpretarea subiectivă a operatorului asupra 
punctelor imagine din n,, și asupra punctelor 
subiect din planul desenului. Din această cate- 
gorie fac parte aparatele de redresare cele mai 
simple și camera clară aerofotogrammetrică. — 

Din punctul de vedere al modului de obținere 
a imaginii redresate, se deosebesc: 

12. Redresator fotografic [pororpapnuecrnii 
*pancdopmarop; appareil de redressement pho- 
tographique; photographisches Entzerrungsgerät; 
photographic rectifier; fényképészeti kepătalakite 
műszer]: Aparat de redresare care serveşte la 
transformarea fotografică a imaginii clişeului din 
planul m, în planul T pe care e așternută 
hârtia fotografică și pe care se proiectează ima- 
ginea corespondență, efectuându-se astfel o 
refotografiere (v. sub Redresare 4). Din această ca- 
tegorie fac parte toate transformatoarele fotografice. 


1. Redresator fotogrammetric |pororpamme- 
"pHueckuii rpanctpopMarop; appareil photogra- 
mmâtrique de redressement; photogrammetrisches 
Entzerungsgerăt; photogrammetric rectifier; foto- 
grammetriai képátalakitó műszer]. V. sub Fotore- 
dresator. 

2, ~ simplu [npocroii rpancpopmarop; 
appareil de redressement simple; einfaches Ent- 
zerrungsgerăt; simple rectifier; egyszerű kép- 
átłalakitó műszer): Aparat de redresare expeditiv, 
care servește la transformarea grafică a figurilor 
corespondente. Exemplu: Camera clară. 

3. ~ universal [yHHBepcanbubiii Trpanc- 
opmarop; appareil de redressement universel; 
Universal-Entzerrungsgerăt; universal rectifier; 
univerzális kepătalakit& műszer]: Aparat de re- 
dresare, de precizie, care servește atât la redre- 
sarea fotografică, cât și la redresarea grafică, 
geometrică și analitică. 


4. Redresor de  cureni [BbINpAMATEJb 
TOKa; redresseur de courant; Stromaufrichter; 
current rectifier; âramâtalakit6]. Tehn.: Dispozitiv 
care redă direcţia unui curent de fluid după ce 
acesta a fost abătut de un obstacol oarecare. La 
elice și ventilatoare, redresorul e format din pale 
fixe cari suprimă rotația în spatele elicei. Pentru 
curenți rectilinii se folosesc dispozitive formate 
din palete fixe paralele. 


329 


s. Redresor electric [bnekrpnueckui Bbl- 
NpPAMHTEJIb; redresseur 6lectrique; elektrischer 
Gleichrichter; electric rectifier; elektromos egyen- 
irányitó, villamos egyenirányitó]. Elt.: Mutator (v.) 
care transformă pulerea din curent alternativ 
în putere în curent mediu continuu, fără pauze 
de curent. 


Curentul alternativ care alimentează redresorul 
poate fi monofazat sau polifazat. Curentul continuu, 
pe care-l debitează redresorul, pulsează. În utili- 
zare interesează valoarea lui medie. — Aparatele 
cari redresează numai una dintre alternanţele 
curentului alternativ monofazat și prezintă, deci, 
o pauză de curent de o jumătate de perioadă, se 
numesc, de obiceiu, supape electrice (v. fig. 1); 
două sau mai multe supape electrice legate astfel, 
încât ansamblul lor să redreseze ambele alternanțe 
ale curentului monofazat, constitue însă un redre- 
sor (v. fig. 11). În curent polifazat, e suficient ca 
supapele să redreseze câte o singură alternanță 
a curenților fazelor, și sistemul constitue un redresor, 
fiindcă, în aceste condițiuni, nu există pauze ale 
curentului continuu. Aceste redresoare se numesc 
cu o cale (v. fig. III, și IV). Dacă se adoptă 
legarea în contrafază a supapelor, se obțin re- 
dresoare polifazate cu două căi, cari redresează 
ambele alternanțe ale curentului fiecărei faze. Un 
redresor polifazat cu două căi se comportă, din 


Conexiuni de redresare. 
I) supapă electrică; 11) redresor monofazat cu două căi; 1]]) redresor trifazat cu o cale; IV) redresor hexatazat cu o cale; 
V) redresor trifazat în punte; T) transformator; R) rezistență de sarcină; R,) rezistența supapei; A) ampermetru; V) volt- 


metru; ya) tensiune alternativă; ją) curent alternativ 


c) tensiune redresată; |) curent redresat. 
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punctul de vedere al ondulării tensiunii redresate, 
ca un redresor cu o singură cale pentru un număr 
de faze de două ori mai mare (adică dă o ondu- 
lare mai mică a tensiunii redresate, ca și cel cu 
numărul de faze de două ori mai mare). Se con- 
struesc și redresoare cu supapele legate în 
punte (v. fig. V). 

Redresoarele monobloc se deosebesc de cele 
constituite prin legarea adecvată a unor supape, 
numai prin gruparea monobloc a supapelor, fiindcă 
orice redresor se bazează pe efectul de supapă 
electrică. Acesta consistă în faptul că există sisteme 
cari, puse sub tensiune electrică, prezintă rezis- 
tență mică trecerii curentului electric în unul 
dintre sensuri, și rezistență foarte mare trecerii 
lui în sens contrar. Caracteristica tensiune-curent 
a unei supape electrice e deci o linie (practic) 
frântă în origine (sau in aproprierea ei), 

Redresoarele nu au, de obiceiu, părţi rotative, 
iar când au astfel de părți, acestea nu sunt esenţiale 
din punctul de vedere energetic, în procesul prepriu 
zis al redresării. Prin aceasta, redresoarele se deo- 
sebesc de mașinile convertisoare (comutatoare) 
sau de grupurile de mașini converlisoare (grupurile 
convertisoare rotative), cari, pot avea aceleași 
funcțiuni ca şi anumite redresoare. 

După principiul pe care se bazează efectul de 
supapă folosit în redresare, redresoa:ele se împart 
în redresoare mecanice (cu contacte, cu vână de 
mercur, osclante, rotative), redresoare cu strat 
de baraj sau uscate (cu seleniu și cupru sau cu 
seleniu și fier, cu oxid de cupru și cupru, etc.), 
redresoare electrolitice, redresoare cu contact, 
redresoare cu luminescență (excluziv în gaze 
nobile), redresoare cu catod solid incandescent 
(cu arc electric în vapori de mercur, cu tukuri 
cu gaze nobile sub joasă presiune, cu tuburi 
cu vid înaintat, — tiratronul) și redresoare cu 
catod de mercur și arc electric în vapori de 
mercur. Ultmele două tipuri de redresoare se 
împart și în redresoare cu vid, și cu arc. Redre- 
soarele cu gaze nobile și cele cu arc se numesc 
redresoare cu gaz. Ele pot avea catod solid incan- 
descent, sau catod „rece", sub forma unei băi 
de mercur, După cum redresoarele cu electrozi 
au sau nu au câte un electrod intermediar (grilă) 
între catod și fiecare anod, ele se numesc cu sau 
fără control prin grilă (pentru reglarea părţii 
continue), 

La redresoare există, la număr de faze dat, 
între tensiunea alternativă de alimentare și tensiu- 
nea redresată, un anumit raport constant; pentru 
varierea acestuia trebue să se folosească deci mi- 
joace speciale. De exemplu, se poate scădea 
tensiunea anzdică alternativă, prin rezistențe legate 
în serie. Acest procedeu e neeccnomic, din cauza 
pierderilor prin desvoltarea de căldură în rezis- 
tență, și poate fi folosit deci numai la puteri 
mici. Se okļine o reglare fără pierderi, folosind 
transformatoare de alimeniare cu branșamenie 
sau regulatoare de tensiune rotative, de inducţie, 
pentru a varia tensiunea de almentare. Un alt 
procedeu consistă în legarea unei kobine de 


reactanță în serie cu partea de curent alternativ 
a redresorului, și în varierea inductivităţii acesteia 
cu ajutorul unei premagneiizări în curent continuu, 
variab le. Un procedeu mai nou consistă în reglarea 
cu ajutorul controlului prin grilă, care se răspân- 
dește din ce în ce mai mult, fiindcă reglarea 
redresoarelor cu control prin grilă se face aproape 
fără inerție, și deci aceste redresoare pot fi folosite 
pentru o mare diversitate de probleme de comandă 
şi reglare, 

Pentru aplicaţiile redresoarelor, v. sub diferitele 
sisteme de redresare, — 

Din punctul de vedarzal controlului, se deosebesc: 

1. Redresor cu control prin grilă [BbinpAMu- 
Teb € YnpaBnAloneă CeTKOÑ; redresseur ă 
contrâle de grille; gittergesteuerter Gleichrichter; 
grid-controlled rectfier; râcsvezerlesii egyenirá- 
nyitó]: Redresor care are, între catod și fiecare 
anod, câte un al treilea electrod, numit grilă şi 
care, pus sub tensiune (reglabilă) față de catod, 
schimbă momentul pe fază, în care începe să 
treacă curentul spre anodul respectiv, şi deci 
permite să se regleze în acest fel partea continuă, 
Tensiunea apl'cată grilei nfluențează, în acest fel, 
curentul anodic al redresorului (v. şi sub Tiratron, 
Triodă, Tub electronic pentru redresoarele termio- 
nice cu vid, Redresor cu arc). 

Cu ajutorul factorului de amplificare p, inten- 
sitatea i a curentului prin redresor poate fi ex- 
primată în funcţiune de tensiunea sa de comandă 
(sau echivalentă): 

Ha 
“=i, t+ ' 
nra ar 


unde 4, şi ua sunt tens'unile grilei şi anodului, 
ca şi când grila ar avea tensiunea #,, adică 
i=F (“g+ taln). Pentru ca să treacă curent, trebue 
Ca Hg+ ualit >O, adică u, >-u,lp. În acest caz, elec- 
tronii emişi de catod trec prin grilă, sunt acce- 
leraţi, ajung la anod, și se aprinde arcul, dacă 
redresorul func'ionează cu arc electric în vapori 
și anodul are o tensiune superioară tensiunii de 
arc în gazul din redresor (Pentru tensiuni anodice 
foarte joase, lensiunea dintre grilă şi anod e in- 
suficientă pentru a aprinde arcul, și tehsiunea 
grilei trebue să fie pozitivă, adică să aibă o valoare 
relativă mult mai mare decât —u,/p, pentru a 


contribui la ionizare și la aprinderea arcului), După 
ce s'a aprins arcul, grila pierde efectul de co- 
mandă. |n adevăr, dacă grila se pune la tensiune 
negativă față de catod, ea atrage ioni pozitivi din 
plasma de descărcare, și aceștia produc un efect 
de ecran. Dacă se dă grilei o tensiune pozitivă de 
valoare destul de mare, aceasta atrage spre ea 
electronii, şi deci arcul electric. Grila singură co- 
mandă deci aprinderea arcului eleciric, dar nu şi 
stingerea lui. Dacă însă tens'unea anodică scade sub 
valoarea tensiunii de aprindere a arcului, acesta se 
siinge. Tensiunea anodică a recresoarelor fiind alter- 
nativă, curentul anodic trece în fiecare semiperi- 
cadă prin valoarea zero, și deci se produce stinge- 
rea, iar grila își ia din nou funcțiunea de comandă. 


La redresorul fără grilă, arcul, care are picorul 
pe catod, sare deci cu cealaltă extremitate a sa 


E a 


de pe anodul 
prin care trece 
curent,peano- 
dul a cărui 
tensiune îi de- 
pășește tocmai 
tensiunea; la 
redresorul cu 
grilă, trecerea 
se produce 
abia când per- 
mite grila ano- 
dului care ur- 
mează în or- 
dinea de suc- 
cesiune în timp 
a fazelor. — 
Tensiunile apli- 
cate  grilelor 
suni date de 
înfășurările de 
fază ale unui 
regulator de 
inducție ali- 
menta! dela a- 
ceeași rețea ca 
şi redresorul, 
şi cari alimen- 


tează transformatoarele lor de comandă (v. fig. 1). | arc 
Asifel se poate produce un defazaj variabil între 
tensiunile grilelor şi tensiunile anozilcr corespun- 
zătcri, Întârziind trecerea tensunii grilei prin va- 
loarea zero, 'se întârzie deci trecerea arcului de 
pe un anod pe cel următor, se obţine o dinţare 
mai mult sau mai puțin adâncă a tensiunii continue, 
şi deci o scădere a valorii ei medii (v. fig. Il). 
Fig. III reprezintă o secţiune printr'un anod al 


Reglarea tensiunii redresate prin comandă pe grilă. 
a) hexatazat; b) dodecafazat; Ucm) tensiunea mecie redresată când grila 
de ccm-ndă oscil:ază în antifază cu anodul; Ucmr) tensiu:ea medie redresată 
când Între tensiunea de grilă şi cea anodică există un anumit defazaj. 


Reglarea prin redresor a turației unui motor de curent continuu, 
I) indusul motorului; C) condensatcr de filtrare; R) rezistența filtrului; RU) redresor 
uscat; ST) fuzibila de înaltă tensiune; T) transformator principal; M) mctor; 
TE) transformate r de excitație; TN) transformator auxiliar pentru negativarea grilelor; 
IE) înfășurarea de excitație a motorului; TG) transformator pentu grilele de coman- 
dă; RG) rezistență de grilă; CR) cuva redresorului; IT) înyrerupter tripc lar; IS) întie- 
ruptor ce putere; B) botină de şoc; RI) regulator de inducția; RR) releu rapid. 
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unui redresor cu catod de mercur şi cu vapori 
de mercur, echipat cu grilă de control, 


1.  Redre- 
sor fără control 
prin grilă [Bbi- 

NpPAMUTEeNb 
Be3 HNpaBI- 
arome CeT- 
KH; redresseur 
sans contrôle 
de grille; Glei- 
chrichter ohne 
Gittersteuer- 
ung; not grid 
controlledrec- 
țifier; rácsve- 
zerles nélküli 
egyenirânyit6] 
Redresor cu 
catod și anozi, 
adică fără elec- 
trozi interme- 
diari (grile) 
cari să contro- 
leze momen- 
tele pe fază în 
cari trece cu- 
rentul (respec- 
tiv se produ- 
ce aprinderea 


ului redresorului) spre diferiții anozi, și deci 


Anod de Redresor cu vepori de mercur, 
cu grilă d» control. 
1) anod de grafit; 2) grilă de control. 


332 


fără posibilitatea de a regla în acest fel tensiunea 
redresată, puterea, etc. — 

După principiul pe care se bazează efectul de 
supapă, se deosebesc: 


1. Redresor cu arc [AyrOBOIi BbINpPAMATEIIb; 
redresseur ă arc; Lichtbogengleichrichter; arc 
rectifier; ivfenyes egyenirânyit6]: Redresor cu 
gaz sau cu vapori rarefiați în care se formează 
un arc electric între un anod și catodul care e 
menținut la temperatură înaltă, fie prin arcul de 
redresare, fie printr'un arc auxiliar, pentru ca 
electrodul negativ să emită termionic electroni. 

Redresoarele cu arc se bazează pe efectul de 
supapă al catodului, care emite termionic elec- 
troni, în contact cu un gaz ionizat sau cu vapori 
ionizați termic și prin ciocnire. 

Temperatura înaltă a catodului se poate obţine 
prin alimentarea lui printr'un transformator de 
încălzire, printr'o baterie de încălzire sau (aproape 
excluziv) prin însuși curentul redresat care trece 
prin redresor. În acest caz, curentul trebue numai 
amorsat prin alte mijloace. 

Anodul fiind rece, nu emite electroni, astfel 
încât electronii pot circula numai dela catod spre 
anod, în alternanţa tensiunii alternative în care 
tensiunea anodului e pozitivă față de catod, și 
deci electronii sunt atrași de anod. Catodul e 
deci polul pozitiv al circuitului de curent con- 
tinuu, iar anodul e polul lui negativ. Un redre- 
sor care are doi anozi racordați la extremitățile 
înfășurării secundare a unui transformator mono- 
fazat, a cărei priză mediană e legată la catod, 
redresează ambele alternanțe ale curentului alter- 
nativ; el constitue un redresor cu două căi (v. 
și sub Redresor). Faptul că gazul e ionizat per- 
mite să treacă prin redresor, la o aceeaşi ten- 
siune anodică, un curent cu mult mai intens decât 
cel care trece printr'un tub electronic. În adevăr, 
în vidul din tubul electronic se găsesc numai 
electronii cari trec dela catod la anod, și aceştia 
formează o sarcină spațială negativă, care dă 
un câmp electric care frânează emisiunea de noi 
electroni din catod. În redresorul cu gaze sau 
cu vapori, aceste substanțe se ionizează și for- 
mează o plasmă de descărcare (v.) practic neu- 
tră, compusă din ioni pozitivi, din electroni și 
din molecule excitate și neexcitate, de mare con- 
ductivitate, care nu frânează emisiunea termio- 
nică a catodului, și permite deci trecerea unui 
curent intens prin redresor. 

După starea de agregare a catodului, se de- 
osebesc redresoare cu catod solid incandescent, 
şi redresoare cu catod lichid. Primele se împart 
în redresoare cu gaz nobil și redresoare cuvapori 
de mercur; ultimele se construesc cu catod de 
mercur și vapori de mercur. 

Redresoarele cu arc în gaz nobil se împart în 
redresoare în cari gazul e sub presiune (cca 6at), 
folosite pentru înaltă tensiune, și în redresoare 
în.cari gazul e rarefiat, folosite pentru joasă ten- 
siune. Redresoarele cu vapori de mercur se folo- 
sesc -pentru înaltă tensiune. 


2, ~ cu arc în gaz nobil sub presiune [ayro- 
Boii BbINPAMHTEJb B pegKomM ra3e nog MaB- 
JeHHeM; redresseur à arc dans un gaz sous 
pression; Lichtbogengleichrichter in Gasen unter 
Druck; arc rectifier in a gas`under pressure; ivfé- 
nyes egyenirányitó nyomăsalatti nemes gázban]: 
Redresor cu arc care arde într'un curent de gaz 
(Ar) sub presiune (cca 6 at), pentru a împiedeca 
aprinderea lui în sens invers. Se pretează deose- 
bit de bine la redresarea tensiunilor foarte înalte 
(20.::700 kV), cu ințensitšți de curent mari. 
Căderea de tensiune și randamentul redresorului 
scad odată cu intensitatea curentului. Se folo- 
sește pentru transmisiunea de energie în curent 
continuu, sub foarte înaltă tensiune. 

3, ~ cu arc în gaz rarefiat [qyroBoiă Bbinpa- 
MHTEJb B pPa3pAeHHOM ra3e; redresseur à 
arc à gaz raréfié; Lichtbogengleichrichter mit 
Gasfiillung; arc rectifier in rarefied gas; ivfenyes 
egyenirânyită ritkitott gázban]: Redresor cu arc, 
format dintr'un vas închis ermetic, de sticlă, re- 
spectiv de oțel (pentru puteri mari), în care se 
găsesc un catod solid incandescent, format din- 
tr'un oxid, şi doi sau mai mulți anozi, și un gaz 
nobil rarefiat (argon), care are o tensiune de 
ionizare foarte joasă, pentru a da o cădere de 
tensiune destul de mică (10..:15 V) și deci un 
randament bun chiar și la tensiuni nominale re- 
lativ joase (20-250 V). Pentru încălzire, catodul.e 
racordat, fie la o înfăşurare separată a transfor- 
matorului de alimentare, fie la secundarul unui 
transformator de încălzire, și reclamă un timp de 
încălzire de 30:::60s înainte de punerea în 
sarcină, 7 

Funcționarea redresoarelor cu arc în gaz rare- 
fiat e independentă de temperatura exterioară. 
Redresoarele aprind automat arcul; ele nu au 
nevoie de supraveghere. Se construesc pentru 
curenți de cca 1:::150 A, și se folosesc mai ales la 
încărcarea bateriilor de acumulatoare electrice. 
Sin. Redresor cu catod incandescent în gaz 
rarefiat. 

4. ~ cu catod solid incandescent în vapori 
de mercur [BbINpAMHTEJIb C TBEPAOM Haka- 
JCHHOM KATOĻOM B pTyTHOM nape; redres- 
seur thermionique à vapeur de mercure; Glüh- 
kathoden-Quecksilberdampf-Gleichrichter; therm- 
ionic mercury arc rectifier; izzókatódos higany- 
g5z-egyenirânyit6]: Redresor cu arc, format din- 
ir'un vas închis ermetic, cu un catod solid incan- 
descent și, de obiceiu, un singur anod, în care 
se găsește puțin mercur care se evaporă la tem- 
peratura de serviciu. Construcţia cu un singur 
anod prezintă avantajul că are o mare rigiditate 
la tensiunea alternanței inverse, care nu trebue 
să treacă prin redresor, 

Redresoarele se execută cu sau fără grilă de 
comandă. Au o cădere de tensiune de cca 15 V. 
Se folosesc pentru curenți de cca 1:::50 A și 
tensiuni de cca 1000-30 000 V. 

5. ~ cu vapori de mercur [BPINPAMHTEJIb 
C pTyTHbIMH NapaMuH; redresseur à vapeur de 
mercure; Quecksilberdampfgleichrichter; mercury 
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-căderea de tensiune din redresor, 


vapour rectifier;  higanygă&z-egyenirânyit6]: Re- 
dresor cu arc, format dintr'un vas închis ermetic 
— de sticlă pentru puteri mijlocii, și de oțel 
pentru puteri mari — în care se găsește la bază 
un catod de mercur, în partea superioară doi 
sau mai mulți anozi de grafit principali, tot atâți 
anozi auxiliari sau de excitație, pentru un curent 
foarte slab (pentru menţinerea arcului în pau- 
zele de lucru scurte), și un anod de aprindere 
(amorsare); la anumite redresoare, fiecare anod 
are și o grilă de control (v. Redresor cu control 
prin grilă). 

Când tija anodului de amorsare se intro- 
duce în mercurul catodului, trece un curent prin 
circuitul pe care-l formează tija împreună cu 
catodul; dacă se ridică apoi anodul, se formează 
un arc electric cu pata catodică pe baia de mercur, 
care ajunge la cca 3000*, și astfel, o parte din 
mercur se evaporă, amorsând arcul principal. 
Pata catodică are o arie de cca 2,53:10"?2mm? 
de fiecare amper. Vâna de vapori de mercur, 
care țâșneșie din mercurul catodului și-l agită, 
trebue să nu cadă pe anod, pentru a nu se 
suprima efectul de supapă al redresorului. De 
aceea, anozii redresoarelor cu vas de sticlă sunt 
situaţi în brațele laterale ale vasului, uneori cotite 
(la tensiuni foarte înalte). Extremitatea pozitivă a 
arcului principal sare astfel dela un electrod la 
altul, când tensiunea acestuia depășește tensiunea 
primului, respectiv când grila de comandă a 
acestuia permite trecerea. Tija anodului de aprin- 
dere e comandată de o bobină de aprindere, 
din exteriorul redresorului. — Se foloseşte și 
aprinderea prin vână auxiliară de mercur, care se 
stabilește între catodul și anodul auxiliar fix, 
cu ajutorul unei bobine de aprindere auxiliare, 
din exteriorul redresorului. La unitățile mici se 
folosește aprinderea prin bascularea redresoru- 
lui; astfel, mercurul catodului ajunge în contact 
cu mercurul unui anod de amorsare, care se 
găsește în apropierea lui; la redresarea vasului, 
se întrerupe legătura mercurului cu anodul de 
amorsare și se amorsează arcul auxiliar, care ini- 
țiază vaporizarea unei părți a mercurului cało- 
dului, și amorsează arcul electric principal. 

Vaporii de mercur se condensează pe pereții 
reci ai vasului și curg în baia catodică. Astfel, 
catodul se înnoește continuu, prin opoziție cu 
catodul incandescent al redresoarelor cu catod 
incandescent, care are o durabilitate relativ mică. 

Pentru funcţionarea în bune condițiuni a redre- 
sorului trebue să se menţină o presiune destul 
de joasă a vaporilor de mercur, fiindcă la pre- 
siuni mai înalte dispare efectul de supapă, şi 
arcul se poate reaprinde cu pata catodică pe 
anod, sau se poate stabili și între anozi, scurt- 
circuitând asifel fazele secundare ale transfor- 
matorului de alimentare. De altă parte, o răcire 
prea puternică reduce prea mult temperatura și, 
deci, presiunea vaporilor de mercur, și mărește 
reducând 
astfel randamentul. O temperatură prea joasă 
îngreuiază și amorsarea, și poate provoca supra- 
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tensiuni. Răcirea îngrijită a redresorului prezintă 
deci mare importanță. Redresoarele mici în vas 
de sticlă, până la cca 60 A, au răcire naturală, 
în aer; cele mai mari, în vas de sticlă sau de 
oțel, sunt echipate cu un ventilator de răcire; cele 
foarte mari au răcire cu apă, care circulă printre 
pereții vasului de oțel și o manta de răcire. 
Subpresiunea necesară (vidul necesar) pentru 
redresoarele cu răcire cu aer se realizează la 
fabricare. Redresoarele cu răcire cu apă au un 
agregat de pompe de vid, compus dintr'o pompă 
grosieră și o pompă de vid fină, cu vână de 
vapori de mercur, pentru a se putea realiza 
vidul optim pentru funcționare. Se fabrică redre- 
soare fără pompă până la curenţi de cca 600 A. 
Redresoarele hexafazate și cele dodecafazate se 
alimentează prin transformatoare în legăturile 
indicate sub grupurile de legătură ale transfor- 
matoarelor electrice (v.). Redresoarele foarte mari 
se construesc și cu 24 de faze (intre altele, 
fiindcă redresoarele încarcă desechilibrat și cu 
armonice superioare rețeaua de alimentare, și 
fiindcă importanța armonicelor superioare scade, 
când crește numărul de faze). 
- Raportul dintre valoarea efectivă a tensiunii 
de fază U; a părţii alternative și dintre valoarea 


efectivă U, a tensiunii continue a redresorului e 


constant, ca și raportul respectiv referitor la curenți, 
şi depinde de numărul de faze (U,=1,17 U}; în 


trifazat). De aceea, tensiunea continuă a redre- 
soarelor se reglează prin branșamentele trans- 
formatoarelor de alimentare, prin comutatoare 
sub sarcină, prin tipuri speciale de transforma- 
toare de reglare, eventual de regulatoare de 
tensiune, de inducție, sau prin grile de control. 

La tensiune nominală dată, randamentul insta- 
lațiilor de redresare depinde, în principal, de 
căderea de tensiune (15-::30 V) din arcul redre- 
sorului, fiindcă pierderile în transformatorul de 
alimentare sunt mici în raport cu cele din redresor. 
Randamentul crește cu tensiunea; la 250-::500V, 
el egalează, în sarcină nominală, randamentul 
convertisoarelor rotative de aceeași putere, pen- 
tru a-l depăși la tensiuni mai înalte. Redresoarele 
prezintă avantajul că randamentul lor scade foarte 
puțin cu sarcina, fiind aproape constant până la 
cca 25% din puterea nominală, și scăzând sensi- 
bil abia la încărcări sub 10% din această putere. 

Factorul de putere (cos ) al redresoarelor 
provine din cauza defazajului dintre tensiunea și 
curentul armonicei fundamentale a părții sale alter- 
native și din cauza factorului de distorsiune, 
egal cu câtul dintre valoarea efectivă a armo- 
nicei fundamentale a curentului și valoarea efec- 
tivă a întregului curent alternativ; randamentul e 
egal cu produsul factorului de defazaj prin fac- 
torul de distorsiune. Factorul de defazaj al unită- 
ților obișnuite are valori cuprinse între 0,9 şi 0,96. 

Redresoarele nu sunt avantajoase pentru ali- 
mentarea distribuțiilor pe trei fire, fiindcă nu 
permit branșarea la mijlocul tensiunii. Folosirea 
a două redresoare legate în serie; cu branșarea 


ib 
Ki ii 
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la mijloc, nu e avantajoasă, fiindcă randamentul 
lor e mic la tensiunea relativ joasă a fiecăreia 
dintre punți. 

Redresoarele se protejează contra suprasar- 
cinilor prin disjonctoare de maxin de intensi- 
tate, atât în partea de cureni continuu, cât și în 
partea de curent alternativ. Contra reaprinderi- 
lor, cari pot surveni din cauza insuficienței vidu- 
lui, ele se protejează prin disjonctoare rapide 
de curent de întoarcere, în partea de curent 
continuu. Fiindcă reaprinderi'e arcului provoacă 
și scurt-circuite prin arce între anozi, decu- 
plarea redresoarelor dela rețeaua de alimentare 
e asigurată, fie de disjonctoare trifazate, coman- 
date de un contact auxiliar al disjonctorului de 
curent de întoarcere, fie de stingerea arcului 
prin punerea grilei sub tensiune negativă, dacă 
redresorul are grilă de comandă. Redresoarele 
de mică putere se protejează numai cu siguranțe 
fuzikile în circuitele anozilor. Contra supraten- 
siunilor, redresoarele se protejează prin para- 
trăsnete cu rezistență dependentă de tensiune, 
sau cu cădere catodică (v. Eclator de protecjiune). 

Răcirea redresoarelor răcite cu apă se contro- 
lează cu termometre de contact, iar răcirea redre- 
soarelor cu ventilator, fe prin contacte acționate 
de curentul de aer, fie printr'o siguranţă fuzibilă 
legată în circuitul catodului, expusă curentului 
de aer și astfel dimensicnetă, încât se topește 
la un curent foarte slab, dacă se întrerupe curen- 
tul de aer. Vidul redresoarelor cu pompe e con- 
trolat prin releuri cari acționează asupra pompe- 
lor de vid. 

Redresoarele cu mercur se construesc cu vas 
de sticlă pentru cca 60:::150,V și 20-::500 A, cu și 
fără grilă de control, cu vas de oțel pentru 
100:::5000 V și 350..:8000 A, cu și fără grilă de 
control. Ele se folosesc la încărcarea bateriilor 
de acumulatoare electrice, la alimentarea lămpi- 
lor cu arc, a electromagneților, a rețelelor elec- 
tice de iluminat, de forță și de tracțiune; la 
reglarea turației motoarelor de curent centinuu 
prin varierea tensiunii lor de alimentare; la elec- 
troliză; la alimentarea instalaţiilor carosabile, și în 
posturile de emisiune în radiocomun cații. 

1. Redresor cu contact [KOHTAKTHbIÄ Bbl- 
NpPAMHTEJIb; redresseur à contact; Kontaktgleich- 
richter; contact rectfiar; kontakt-egyenirânyit6]. 
V. Detector cu contact. 

2. Redresor cu luminescenţă [JIIOMHFHCHEH- 
THbIĂ BbINPAMHTEJb; redresseur à décharge 
luminescente;  Glimmgleichrichter; luminescent 
discharge rectifier; lumineszcenciâs e gyenirânyi- 
tó]: Redresor în care o alternanță (alternanța 
directă) a curentului alternativ trece printr'o des- 
cărcare luminescentă în gaze ncbile sub joasă 
presiune, dela un catod de mare suprafață la un 
anod de mică suprafață, iar cealaltă alternanță a 
lui (alternanța inversă) e foarte slabă, fiindcă 
descărcarea funcționează cu o densitate de curent 
superficială „normală aproape ccnstaniă. Con- 
dițiunile de redresare se ameliorează folosind 
mai mulți catozi și anozi, ale căror câmpuri 


influențează favorabil faza directă, prin mărirea 
ionizării în spațiul coloanei și prin lipsa de ioni- 
zare în faza inversă. Căderea de tensiune fiind 
mai mare decât 70 V și intensităţile de curent 
maxime la cari s'a ajuns, de cca 0,2 A, aplica- 
țiile se limitează la curenţi slabi (radiofonie), 
Tensiunea poate fi foarte înaltă, de sute de 
kilovolți (pentru aparate de radiologie). 

3. Redresor cu strat de baraj [Bbinpamurealb c 
NPEnATCTBYIOLIHM CIOeM; redresseur à couche 
de barrage; Sperrschichtgleichrichter; barrier- 
film reciif er; száraz egyenirânyit6, zârârâteges 
egyenirânyit6]: Redresor care are ca element activ, 
în contact cu o placă de metal, un strat semi- 
cenductor, de okiceiu de grosime moleculară, 
care prezintă conductivitate într'o s'ngură direcţie. 
Cele mai f:ecvente redresoare cu strat de baraj 
sunt redresoarele cu oxid de cupru și cupru, și 
cele cu seleniu și cupru, cu seleniu și fier niche- 
lat, sau cele cu sulfit de cupru. E.ectronii de 
conducție ai cuprului putând fi exirași mei ușor 
decât cei din oxidul de cupru, respectiv din 
se'eniu, curentul prin cele două straturi puse 
sub tensiune alternativă are sensul din spre 
oxidul de cupru, respectiv din spre seleniu, 
spre cupru, respectiv spre fierul nichelat. După 
tensiunea și curentul de cari e nevoie, se leagă 
mai multe elemente în serie, în coloane, iar: 
coloanele se leagă în paralel. Căderea de ten- 
siune pe element e de ordinul voltului. La curenți 
importanţi, elementele au nervuri de răcire, pen- 
tru evacuarea căldurii produse. Capacitatea de 
redresare a elementelor scade când creste fre- 
cvenţa (din cauza influenţei capacităţii în paralel cu 
elementul). De aceea, ele nu se folosesc pentru ali- 
mentarea din alternativ a instrumentelor de măsură 
de curent continuu, decât dacă frecvenţa curen- 
tului alternativ nu depășește 5000..:10000 per/s. 
La puteri mici şi tensiuni joase, sunt preferite 
redresoarelor cu tukuri cu gaz. Funcţionează fără 
sgomot, sunt ușor de. întreținut, economice, rezis- 
tente la solicitări mecanice, și insensibile la 
suprasarcină. Sin. Redresor uscat. 

4 ~ cu cuproxid: Sin. Redresor cu oxid de 
cupru (v.). 

s ~ cu oxid de cupru [MegHOoKCcuUARbIiĂ 
RbINPAMHTEJIb; redresseur à oxyde de cuivre; 
Kupferoxydgleichrichter; copper oxide _reciifer; 
r&zoxidulos egyenirânyit6]: Redresor compus dintr'o 
coloană de plăci de cupru având câte una dintre 
fețe oxidată. 

Un element compus dintr'o placă de cupru și 
stratul de karaj de oxid de cupru poate redresa 
o tensiune de cca 5-::6 V și un curent de cca 
0,05:::2 A. Pentru tensiuni mai înalte, trekue 
legate deci elemente în serie. Se folosesc pentru 
tensiuni de 40:::80 V și pentru curenţi de 
0,05-::1000 A. Sin. Redresor cu cuprcexid. 

6 ~ cu seleniu [cenenheBbili BbINPAMU- 
Tenb; redresseur à selenium; Selengleichrichter; 
selenium rectifier; szelénes egyenirânyit6): Redre- 
sor uscat, compus, de obiceiu, dintr'o placă de 
fier nichelată, pe care se aplică prin rulare 
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un film subțire de seleniu; acesta, tratat termic, | mecanice sunt deci redresoarele cu contacte, 


devine cristalin și conductor, și e pus în contact 
cu contraelectrodul de fier obținut prin suflare pe 
pătura de seleniu. Un element se folosește pen- 
tru tensiuni efective alternative de 14:::18 V, cu 
o densitate de curent de cca 40 mA/cm?. Se 
folosește pentru a alimenta circuite de curent 
continuu din rețele de curent alternativ. Are ran- 
damentul independent de tensiune, fiindcă acesta 
e proporțional cu numărul de elemente legate 
în serie, și deci și cu căderea de tensiune. 

Redresoarele cu seleniu se folosesc pentru 
încărcarea bateriilor de acumulatoare, la alimen- 
tarea electromagneților de curent continuu, a 
băilor electrolitice și a lămpilor cu arc, la sudură, 
ca și la alimentarea instalaţiilor de curent con- 
tnuu în electrocomunicații, în special în instalații 
de emisiune și de receptie în radiocomunicații. 

1. Redresor uscat: Sin. Redresor cu strat de 
baraj (v.). 

2. Redresor cu vid [BakyyMHbIii BbINPAMU- 
TeJlb; redresseur à vide; Vakuumgleichrichter; 
vacuum rectifier; vâkuum-egyenirânyit6, elektron- 
csöves egyenirânyit6)]: Redresor format din tuburi 
electronice (v. Tub electronic). Tuburile electro- 
nice cu vid se folosesc ca redresoare numai 
pentru curenți foarte slabi și tensiuni relativ înalte, 
peste cca 10 kV, fiindcă intensităţile de curent 
cari trec prin ele sunt foarte mici, iar căderea 
de tensiune e mare, astfel încât, la tensiuni joase, 
nu se poate obține un randament acceptatil. 
Tuburile cu vid se mai folosesc când aparatele 
cari utilizează tensiunea recresată nu permit folo- 
sirea tuturior cu gaz, din cauza tensiunilor per- 
turbatorii de inducţie pe cari le produc aceste 
ultime tuburi (de ex. în cazui radiorecepioarelor). 

s. Redresor electrolitic [3IeKTpPONATHYECKHÄË 
BbINpAMHTEJb; redresseur €lectro'yliaue; elektro- 
Iytischer Gleichrichter; electrolytic rectifier; elek- 
trolitikus egyenirányitó]: Redresor bazat pe proprie- 
tatea pe care o au anumite metale ca, dispuse ca 
electrozi în soluții alcaline, să prezinte trecerii cu- 
rentului electric o conductivitate mare numai în 
sensul în care metalele au funcțiunea de catod. Alu- 
miniul, stibiul și bismutul sunt metale cunoscute, cari 
au această proprietate. Cele mai kune rezultate s'au 
obținut cu tantal și niobiu. Cel de al doilea electrod 
se construește dn plumb sau din platină. Redre- 
soarele electroliticese folosesc în curenți tari pen- 
tru tensiuni până la cca 1 kV. 

4. Redresor mecanic [MexanuueckHii BbINpA- 
MHTEJIb; redresseur mécanique; mechanischer 
Gleichrichter; mechanic rectifier; mechanikus egy- 
eni. ányitó]: Redresor care are un dispozitiv mecanic 
de redresare a curentului alternativ în curent 
continuu ondluat. Dispozitivul mecanic poate fi 
un comutator rotitor antrenat de un motor sincron 
alimentat dela rețeaua care debitează curentul 
alternativ de redresat, o lamă de metal care 
vibrează în sincronism cu intensitatea curentului 
alternativ de redresat, o vână de mercur osci- 
lantă, etc., care suprimă sau inversează una dintre 
alternanțe. Tipurile mai importante de redresoare 


cele cu vână de mercur, cele oscilante și cele 
rotalive. 

5 ~ cu contacte [BbINPPMATENb C KOH- 
TakraMmH; redresseur à contacts; Kontaktgleich- 
richter; solid contact rectifier; érintkezős egyen- 
irányitó]: Redresor mecanic care se bazează pe 
închiderea și deschicerea sincronă a unor con- 
tacte cu ajutorul unui mecanism comandat de 
un ax cu came. Pentru a evita arcuri la contacte, 
se folosesc bobine saturate premagnetizate, cari 
dau o curbă a intensității de curent care rămâne în 
jurul valorii zero, până când s'a terminat magneti- 
zarea în sens invers a bobinei. În acest timp, con- 
tactele se pot deschide fără scântei. Căderea de 
tensiune e mai mică decât în oricare alt redresor 
de același debit. S'au construit unități până la 
8000 A şi 600 V, deci comparatile cu cele mai 
mari unități de redresare cu vapori de mercur. 
Aplicaţii: alimentarea în electroliza aluminiului și 
a magneziuuui. 

s. ~ cu pendul. V. Redresor oscilant. 

7 ~ cu vână de mercur [BbINpPAMUTEIIb C 
PTyTHOĂ cTrpyeii; redresseur à jet de mercure; 
Cuecksilberstrahigleichrichter; mercury jet recti- 
fier; higanysugaras egyenirânyit6): Redresor me- 
canic la care elementul activ e o vână continuă 
de mercur cu diametrul de vreo 4 mm, care 
curge cu vitesa de cca 4+6 m/s şi care, parcursă 
pe porțiunea superioară de un curent alternativ 
auxiliar în câmpul unui electromagnet de curent 
continuu, oscilează în ritm sincron, făcând în por- 
țiunea inferioară elternativ legătura între un elec- 
trod legat la circuitul de curent alternativ şi coi 
electrozi ai circuitului de curent continuu. Vâna de 
mercur permite redresarea unor curenți foarte 
intenși (până la 6 kA), cu o cădere de tensiune 
foarte mică, mai ales când curentul o parcurge 
transversal, nu longitudinal. Tensiunea continuă e 
de maximum 6C0 V. Aplicaţii: în elec'rochimie, la 
alimentarea rețelelor de tramvaie. Nua fost introdus 
în tehnică pe scară mai largă. 

s. ~ oscilant [BHGpaunOHHblă BPINPAMH- 
Tenb; redresseur oscillant; Pendelgleichrichter; 
oscillating rectifier; oszcillălă egyenirânyit6, rezgő- 
nyelves egyenirényitó]: Redresor mecanic, la care 
elementul activ e format dintr'un vibrator: o tijă, 
paletă sau lamă care pendulează sau pivotează 
în jurul unui ax cu frecvenţa sincronă, închizând 
și deschizând succesiv contacte cari provoacă 
redresarea unui curent alternativ, în curent con- 
tinuu care pulsează. Tija poate fi comandată de 
armatura unui electromagnet alimentat de curentul 
alternativ de redresat; ea închide un contact 
pentru o jumătate de perioadă și-l deschide pen- 
tru cealaltăjumătate. Redresorul se folosește pentru 
frecvențe până la 1000 per/s, pentru tensiuni până 
la 250 V, și curenți până la 2 A. Sub această 
formă se folosește la încărcarea acumulatoarelor 
electrice. Folosind un vibrator întreruptor-redresor 
și o sursă de curent continuu de alimentare, cu ten- 
siunea de câţiva volți, se poate produce din cu- 
rentul ei continuu un curent cu pauze, se poate ridica 
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tensiunea printr'un transformator static, iar apoi se 
poate redresa, prin comutatorul redresor, spre a 
se obţine o tensiune continuă până la 250 V. Sin. 
Redresor cu pendul. 

1. Redresor rotativ [Bpaura!OnnăcA BPINpA- 
MĦTEJIb; redresseur synchrone rotatif; Umlaufglei- 
chrichter; rotating rectifier; forgó egyenirányitó]: 
Redresor mecanic la care elementul activ e un cilin- 
Cru, o placă, un ac, etc., care se rotește cu turația 
sincronă și stabilește alternativ contactul între 
circuitele de curent alternativ și cel de curent 
continuu. Constructiv, se deosebesc redresoare 
rotative mici, cu colector, cu puteri până la 10 W, 
folosite pentru alimentarea instrumentelor de 
măsură cu cadru mobil destinate măsurării mări- 
milor electrice alternative, și redresoare rotative 
cu ac sau cu placă, cu puteri până la cca 20 kW, 
folosite la încercarea cablurilor de înaltă ten- 
siune (spre a evita efectul capacității). Redre- 
soarele cu ace rotative legate în serie se con- 
struesc pentru cele mai înalte tensiuni (2,8 MV). 

2. Redresor optic [onrnuecruă BbINp: MH- 
Tenb; redresseur optique; optisches Umkehr- 
system; optical rectifier; optikai âtalakităsi rend- 
szer]. Opt.: Sistem optic compus din lentile sau 
prisme, care are rolul de a redresa imaginile 
formate de obiectivul unui instrument. 

s. Reducere [ymen»menue; reduction; Ver- 
minderung; reduction; redukálás, csökkentés]. 
1. Gen.: Micșorarea valorii unei mărimi, față de 
o valoare de referință a ei. Sin. (folosit rar) 
Reducere absolută, 

. ~ ÎPenyRUHA; reduction; Reduzieren; re- 
duction; redukálás]. Tehn., Metl.: 2. Operaţiune 
de reproducere la dimensiuni reduse, prin frezare, 
a unei piese asemenea cu un model. Operațiunea 
e folosită, de exemplu, în tehnica monetară pentru 
a executa matrițe pentru monede sau medalii, 
după machete turnate sau gravate. Operaţiunea se 
efectuează pe mașini de redus (v. Redus, mașină 
de ~ 1). — 3. Operaţiune de micșorare a 
dimensiunilor transversale ale extremității unei 
piese. După forma și materialul piesei prelucrate, 
operațiunea se efectuează prin așchiere (de ex. 
la piese rotunde, prin strunjire) sau prin defor- 
mare plastică (de ex. la bare sau la țevi, prin cio- 
cănire manuală sau prin ciocănire mecanizată, la 
ciocane mecanice, la presă, la mașina de redus). — 
4. În operaţiunea de tragere sau de ambutisare 
efectuată cu matrițe, faza de tragere la cald sau 


-la rece a corpului cav (a corpului gol în interior) 


— obținut printr'o operaţiune pregătitoare — cu 
micșorarea grosimii peretelui și, de obiceiu, cu 
micșorarea dimensiunilor transversale. V. și sub 
Tragere și sub Ştanţare. 

5. ~ [penykuna; reduction (de section); 
(Querschnitt-) Verringerung; reduction (of cross 
section); csökkentés]. 5. Metl.: Micșorarea abso- 
lută, în prelucrarea metalelor prin laminare, a 
secțiunii unui material, adică diferenţa (S5,—S,) 
dintre secțiunea transversală S, a materialului 


-înainte de trecerea printre cilindrii de lucru, și 


secțiunea lui transversală Są, după trecerea printre 


cilindri. Raportul r=$,/$, se numește coeficient 
de reducere. 

o ~ [cokpauenne; réduction; Verkleinerung; 
reduction; kisebbités]. 6. Tehn.: Operaţiune grafică 
de transpunere a unui desen, dela o scară mai 
mare, la o scară mai mică. . 

7, ~ absolută. V. Reducere 1. 

s. Reducere [npuBenenue; reduction; Reduk- 
tion; reduction; redukció]. 7. Tehn.: Determinarea, 
în funcțiune de valoarea unei mărimi măsurate în 
anumite condițiuni, a valorii acelei mărimi care 
corespunde, în virtutea unor legi, unor condițiuni 
standard (reducerea mărimii la condiţiunile standard 
considerate). — Exemple: Reducerea valorilor pre- 
siunii și temperaturii atmosferei la un anumit nivel, 
la valorile lor la un nivel dat (de ex. la nivelul 
mării), ținând seamă de legea de variaţie a pre- 
siunii și temperaturii în funcţiune de altitudine. 

9. Reducere [npuBeyenne; reduction; Reduk- 
tion; reduction; redukció]. 8. Mat.: Demonstrarea 
echivalenţei a două sisteme de mărimi sau a 
două aserțiuni (reducerea unui sistem de mărimi 
la altul, respectiv reducerea unei aserțiuni la alta). 

10, ~ a unui sislem de vectori [npnBenenne 
BEKTOpPOB; reduction d'un système de vecteurs; 
Reduktion eines Vektorsystems; reduction of a 
system of vectors; vektorredukci6]. Mec.: Ope- 
rațiune prin care un sistem de vectori e redus, în 
raport cu un punct, numit punct (centru) de reducere, 
la un vector rezultant și un cuplu de vectori. 
Vectorii situați oricum în spațiu se reduc: la un 
vector rezultant cu punctul de aplicaţie în centrul 
de reducere, egal cu suma vectorială a vectorilor 
sistemului, consideraţi concurenţi în centrul de 
reducere (sumă independentă de poziția centrului 
de reducere: invariant vectorial) — şi la un cuplu 
în jurul unei axe care trece prin centrul de redu- 
cere, de moment egal cu suma momentelor 
cuplurilor vectorilor în raport cu centrul de redu- 
cere (acest cuplu rezultant depinde de poziţia 
centrului de reducere); vectorul și cuplul rezultant 
se pot reduce la doi vectori situați în două plane 
diferite. — În cazul când vectorul rezultant are 
aceeași direcție cu vectorul cuplului rezultant, 
această direcție se numește axa centrală a siste- 
mului. Dacă vectorul rezultant e situat într'un plan 
perpendicular pe vectorul cuplului, sistemul de 
vectori se reduce la un singur vector, 

~ la absurd [npuBemenue K aGcypay; 
reduction à l'absurde; Beweis der Unmöglichkeit; 
reduction to absurdity; lehetetlenség bizonyitása]. 
Mat.: Metodă de demonstrare a unei relații mate- 
matice, presupunând că relația nu ar fi adevărată 
şi deducând din această ipoteză consecințe în 
contradicție cu alte relaţii, stabilite anterior. 

12. Reducere [npHBemenue; reduction; Ver- 
minderung; reduction; csökkentés]. 9. Tehn.: 
Mărime fără dimensiune, egală cu câtul dintre 
reducerea absolută a valorii unei mărimi față de 
o valoare de referință, și însăși această valoare de 
referință. Sin. Reducere relativă. 

13. ~. 10. Mș.: Sin. Demultiplicare, a în de 
reducere (v.). 


